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Als Tragermaterial fur Kunstleder geeignete Faservliese, 
ihre Herstellung und Verwendung 

Die Erfindung betrifft Faservliese und ein Verf ahren zu 
ihrer Herstellung, insbesondere Faservliese, die als 
Tragermaterial fiir Kunstleder geeignet sind, und ein 
Verfahren zu ihrer Herstellung. 

Kunstleder bestelrt im allgemeinen aus ein em Trager- 
material in Form eines Faservlieses oder eines Gewebes 
oder Gewirkes, das mit ein em elastischen Polymerisat, 
z.B, Polyurethan, impragniert ist. 

Znr Herstellung eines Faservlieses , das als Geriist- 
substanz oder Tragermaterial fiir Kunstleder geeignet 
ist, werden die verschiedensten Naturf asern, z.B. aus 
Baumwolle und Wolle, Fasern aus regenerierter Cellulose, 
z.B. Kupferreyon und Viskosereyon, oder syntlietiscbe 
Fasern, z.B. Polyamidf asern, mit einer ILr empelmas chine 9 
einer Kreuzlegemasckine und/oder einem Random Webber 
zu einem Flacliengebilde verarbeitet , das dem Nadelprozess 
unterworf en wird, wodurch die Fasern. miteinander ver- 
schlungen und verbunden werden. Das erbaltene Faservlies 
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wird mit einem Klebstoff welter bebandelt, um ibm MaB- 
baltigkeit bder dimensionelle Stabilitat zu Verleiben. 

Da die Binzelf asern mit Hilf e eines Elebers miteinander 
verbunden werden, baben die iiblicben Faservliese eine 
verbaltnismsBig bpbe Biegesteif igkeit und dimensionelle 
Stabilitat. Faservliese dieses Typs baben jedocb 
scblecbte Weicbbeit und Fulligkeit und eiQen Grif f , wie 
Papier- . .. 

Es 1st f erner bekannt, daB die fur die tibiicnen Faser- 
vliese vejcwen.det en Fas em in i h ren Eig ens cbaf t en und in . 
inrer Form sebr verscbieden von den Eo 1 lag enf asern sind, 
aus denen Naturleder bestebt. ublicbes Eunstleder ist 
daber in seinen Eigenscbaf ten sebr verscbieden von natiir- 
licbem Leder. 

Die Japaniscbe Patentverof f entlicnung 24 
bescbreibt einen Yersuch zur Herstellung von Eunstleder 
mit abnlicben Eigenscbaf ten und abnlicber Bescbaf f enbeit 
wi e "Naturleder . GemaB dieser Yerof f entlicbung wird ein 
Faservlies aus einer groBen Zabl von Faserbundeln berge- 
stellt, die jewel Is aus mebreren Einzelf asern besteben. 
Die Faserbundel werden mit einer Scblicbte bebandelt, 
um die Einzelf as ern miteinander zu verkleben. Das 
gescblicbtete Faserbundel wird in vorbestimmte Langen 
gescbnitten. Die geschnittenen Faserbundel werden nacb 
d em obengenannten Verfabren zu einem Flacbengebilde 
verarbeitet. Diese Flacbengebilde wird genadelt. Das 
erbaltene Faservlies wird mit einem elastiscben poly- 
mer en Bindemittel, das Von der Scblicbte verscbieden 
1st, impragniert, worauf die Scblicbte vom Faservlies 
entfernt wird. Hierbei wird ein Eunstleder ernalten. 

Nacb der Eatf ernung der Scblicbte aus dem Faservlies 
werden die einzelnea Faser voneinander getrennt, so daB 
sie 3icb ungebindert relativ zueinander bewegen konnen. 
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Bei Kunstleder dieses Typs haben somit die Faserbiindel 
eine. sehr geringe Biegesteif igkeit , so daB das Kunstleder 
sehr weieh ist. Hieraus ergibt sich, daB das vorstehend 
genarmte uBlicHg KMstlgder sich iiur f iir Kieidungsartikel 
eignet, bei denen Weichheit und Flexibilitat in hohem 
MaBe erf ordetlicb sinda Es ist jedoch erwiinscbt, einen 
Typ eines Eixttstlediers iierzustellen, der sich. fur speziel-| 
le Kleidungsstucke und Schuhleder eignet und eine verbal t- 
nismaBig geringe Biegesteif igkeit und hohe MaBhaltigkeit 
erf ordert • 

Es 1st bekarint, Kunstleder mit hoher Biegesteif igkeit 
und hoher MaBhaltigkeit herzustellen, indem eine groBe 
Menge eines elastischen Polymermaterials auf das iibliche 
Faservlies aufgebracht wird, wodurch die Zwischenraume 
zwischen den einzelnen Fasern im Vlies ausgefiillt werden. 
GroBe Mengen von elastischem Polymermaterial verursacheh 
jedoch einen unerwiinschten Griff. Dieser Kunstledertyp 
fuhlt sich an wie ein Flachengebilde aus Gummi und nicht 
wie natiirliches Leder. 

Die Erfindung stellt sich die Auf gab e, ein als Geriist- 
substanz oder Tragermaterial fiir Kunstleder geeignetes 
Faservlies verfxigbar zu machen, das die geeignete Biege- 
steif igkeit urid den gleichen Griff wie Nat ur leder hat, 
hohe MaBhaltigkeit und eine solche Beschaf f enheit auf- 
weist, daB es sich wie Kalbsleder oder Hirschleder 
anfiihlt, oder auf dem eine wildlederahnliche Oberflache 
erzeugt werdeh katiii. Die Erf ihduhg IMfaBt f erher ein 
Verfahreh ziir H£r stellung von Faservlies en mit den 
genainnten Eigenschaf ten. 

Die vorstehend genannten Aufgaben konnen mit den Faser- 
vliesen geniaB der Erfindxmg gelost werden, die aus einer 
groBen Zahl von Fas;erburideln bestehen, die miteinander 
verflochten und verschlungen sind und aus eiher Vi el zahl 
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von extrem f einen Faden oder Fasern besteben, die einen 
Titer von 0,005 bis 0,5 aufweisen und ohne Verwendung 
eines Bindemitt els oder Klebstoffs apontan miteinander 
verkleben. . 

Faservliese mi t den genannten Eigenscnaf ten konnen gemaB 
der Erfindung nach einem Verfabren bergestellt werden, 
das dadurcb gekennzeicbnet ist,, daB man eine groBe Zabl 
vOn Faserbiindeln herstelli?, die deweils aus einer Anzahl 
von extrem f einen Faden oder Fasern mit einem Titer. v P n 
0 , 005 bi s 0 , 5. den_ b es t eben ,^ wahrend man die. Faden oder 
Fasern ohne Verwendung eines Bindemittels oder Klebers 
spontan miteinander verkleben lafit, die Faserbundel in 
Form eines flacbigen Produkts zusammenfugt und das 
flacbige Produkt einer Bebendlung unterwirft, bei der 
die Faserbiindel miteinander verscblungen und verbunden 
werden und hierdurcb das flacbige Produkt in ein Faser-^ 
vlies umwandelti 

Fur' die Faserbundel gemaB der Erfindung ist es wicntig, 
daB die Einzelfaden oder -fasern im Faserbundel durcb 
mecbaniscbe Einwirkung, z.B. Eeiben, Schlagen und 
Spalten, voneinander trennbar sind. 

In den Faservliesen gemaB der Erfindung ist es moglicb, 
die Haftf estigkeit der einzelnen Faden oder Fasern im 
Fadenbiindel aneinander zu variieren. Durcb diese Ande- 
rung der Haftf estigkeit der einzelnen Faden Oder Fasern 
werden die Biegesteif igkeit und Weicfabeit des erbaltenen 
KUnstleders verandert. Mit anderen Wort en, durcb Ein- 
stellung der Haftf estigkeit ist es moglich, die Biege- 
steif igkeit, Weicnbeit und den Griff des Kunstleders 
einzustellen. 

Das mit dem Faservlies gemaB der Erfindung bergestellte 
Kunstleder ist steifer als ein Kunstleder, das ein 
iib li ones Faservlies entbalt, das aus Fasexbundeln^bestebt, 
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in denen die einz einen Faden Oder Fasern nicht mitein- 
ander verklebt sihd. Das Faservlies gemaB der Erfindung 
eignet sich jedoch zur Hersteliung von Kunstleder, z.B. 
Schuhleder, und speziellen Kleidungsartikeln, die eine 
verhaltnismaBig hohe Biegesteif igkeit , hohe MaBhaltigkeit 
xmd hohe Erholung aus dem defbrmierten Zustahd erfordern. 

In deh Viiesen gemafi der Erflndving konnen die Faser- 
bundel aus Eadlbsf aden Oder St ap elf as em beliebiger Art 
besteheh. Die Faserbundel konn en aus regenerierter 
Cellules e Eeyon , Cellulosediacetat , Celluiosetriacetat _ 
oder aus syntb.etiscb.en Polymer is at en, z.B. Polyamiden, 
Polyacrylnitril, Polyathylen oder Polypropylen, besteben. 
Als regenerierte Cellulose kommt Kupf erreyon oder 
Viskosereyon infrage. Als Polyamide eignen sich Nylon 6 
und Nylon 66. Das Faserbundel bestebt aus einer Yielzahl 
von extrem f einen Faden oder Fas era mit einem Titer von 
0,005 bis 0,5, vorzugsweise von 0,01 bis 0,2, die obne 
Verwendung eines Binders oder Klebstof f s spontan anein- 
ander baft en. 

Wenn der Titer der Einzelfaden niedriger ist als 
0,005 den, ist ibre ReiBf estigkeit fur den praktiscben 
Gebrauch zu gering. Wenn andererseits die Einz elf aden 
einen Titer von mehr als 0,5 haben, ist die Biege- 
steif igkeit des damit bergestellten Kunstleders scblecbt. 
Der Titer der Faserbundel kann in Abhangigkeit von der 
Art des Verfabrens zur Hersteliung der Faserbundel, der 
Art der Verarbeitung der Faserbiindel und der Art, in der 
die Faserbiindel verwendet werden, eingestellt werden. 
Jm. allgemeinen eiguen sicb Faserbundel mit einem Titer 
von 1 bis 200 den fur die Hersteliung von Kunstleder. 
Beispielsweise sollten Faserbundel, die auf der Krempel- 
maschine und der Nadelmascbine verarbeitet werden sollen, 
vorzugsweise einen Titer von 1 bis 30 den haben, der in 
Abbangigkeit von der Dichte des hergestellten Faser- 
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vlieses bestimmt wird. Ferner haben Faserbiindel aus 
Endlosf Men vorzugsweise einen Titer von 1 bis 30 den 
nach dem Verscblingen und Verf lecbten der Faserbiindel 
miteinander. Dieser Titer wird in Abhangigkeit von 
der Dicbte des hergestellten Faservlieses bestimmt. 

Wenn das Faserbiindel aus regeneriertem Cellulosereyon 
bestebt, erfoigt die spontane Verklebung der Einzelfaden 
nach einem Verfahren, bei dem eine Celluldselosung durcb 
eine Vielzabl von JSpinndusen in ein Koagulierungsbad 
unter Bildung einer Vielzabl von Fad en gesponnen wird 
und die Faden bei nocb unvollstandi.ger Koagulierung 
beispielsweise mit einer Bundelungsfubrung in direkte 
Beriibrung miteinander gebracbt werden, wobei aie sich 
spontan miteinander verkleben. Naeb beendeter Koagulie- 
rung wird das Fadenbiindel aus dem Koagulierungsbad 
abgezogen und zu einem Vlies verarbeitet. 

Wenn das Faserbiindel aus einem Polyamid bestebt, erfoigt 
die spontane Verklebung der Einzelfaden, die nacb einem 
iiblicben Scbmelzspinn- und Streckverf abren bergestellt 
worden sind, indem man die Polyamidf aden in iiberbitztem 
Dampf bei einer Temperatur von 130° bis 200 G in direkte 
Beriibrung miteinander bringt, wobei man die Faden sicb 
spontan miteinander verkleben laBt. 

Wenn die Polyamidf aden nacb einem iiblicben Schmelzspinn- 
und Streckverfabren bergestellt werden, ergibt sicb der 
Nacbteil, daB die Einzelfaden oder das Fadenbundel 
wabrend des Reckons aufgrund des sebr niedrigen Titers 
der Einzelfaden gebrocben werden. Urn den Brucb der 
Einzelfaden oder der Fadenbundel beim Strecken zu ver- 
meiden, kann ein '<Insel-im-Meer"-Verbundf aden (islands- 
in-a-sea filament) verwendet werden. Der Verbundfaden 
bestebt aus einer Vielzabl von extrem f einen Polyamid- 
Inselbestandteilen und einem See-Bestandteil, in den 
die "Inselbestandteiie" eingebettet sind. Der See- 
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Bestandteil wird in einem Losungsmittel gelost, das die 
Polyamid-Inselbestandteile nicht zu losen vermag, wodurch 
eine Vielzahl von extrem feinen Polyamidf aden zuruck- 
bleibt. 

Diese extrem feinen Polyamidf aden konnen nach der vor- 
stebend genannten Methode spontan miteinander verklebt 
werden. Dieses Verf.anren ist zwar kompliziert, "jedoch 
konnen die Fadeii wahrend des StreckvOrganges gegfcn Bruch 



Die Polyamidf aden konnen auch ohne verwendung eines 
Binders verbunden werden, indem sie.auf eine Temperatur, 
die uber ihrem Schmelzpunkt liegt, erhitzt werden. 
Dieses Verfahren wird jedoch nicht bevorzugt, weil die 
Einzelfaden zu stark aneinander haften und das erhaltene 
Bxindel nicht in kleine Biindel und Einzelfaden aufgetexlt 
werden kann. . 

Die Festigkeit der Faserverbindung kann im allgemeinen 
durch Wahl der Lage der BundelUngsf uhrung (bundling 
guide) und der Bundelungsbelastung (bundling load) auf 
das gewunschte MaB eingestellt werden. Wenn beispiels- 
weise Faden aus regenerierter Cellulose in einer friihen 
Phase der Koagulierung gebimdelt werden, haften die 
Faden verhaltnismaBig f est aneinander. In Fallen, in 
denen das Biindeln der Faden aus regenerierter Cellulose 
in einer spateren Phase der Koagulierung erfolgt, ist 
die Verbindung der Faden verhaltnismaBig lose. 

Die Festigkeit der Verbindung der Polyamidf aden kann 
durch inderung der Temperatur des iiberhitzten Dampfes, 
der Bundelungsbelastung, der Bundelungszeit und der 
Laufgeschwindigkeit der Faden in der Wasserdampf atmos- 
phare eingestellt werden. 

In den Faserbundeln gemsLB der Erfindung werden die 
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Einzelfaden nebeneinanderliegend verklebt. Die Padenbunde:. 
gemaB der Erf induiig konnen in Form von Endlosf aden Oder 
in Form von Stapelf asern verwendet werden. Die Faden- 
biindel konnen vbf dem Zusammenf.ugen gekrauselt werden. 

Wenn die Faserbiindel aus Stapelfasem bestehen, konnen 
sie mit Hilfe einer Krempelmas chine, einer Kreuzlege- 
mas chine und/oder eines 'Random Webber ,! zu einem Flor 
zusammexig^iigt werden. 

Wenn die • Fad^ ^dlosf aden l^estehen ^ konnen 

-sie i-n die rFq-rm e-ines -f-lael^ 

indem sie regellos auf ein Drahtsieb ahgelegt werden. 
Dieses Ablegen k ann erfolgen, indem die Fadenbiindel 
g erne ins am mit einem S trail eines Mediums, z.B. Wasser 
oder Luft, auf das Drahtsieb geschleudert werden. Ferner 
konnen f lachige Produkte aus Biiadeln von Endlosf aden 
h.erg0stellt werden, indem man meiirere Faddnbimdeisckicli- i 
ten bildet, wobei in jeder Schicht eine groBe Anzahl von 
Fadenbiindeln nebeneinander angeordnet ist, und dann 
mehrere Fadenbiindelschiclit en iibereinander legt. Dieses * 
tfbereinanderlegen kann erfolgen, indem die Fadenbiindel- 
lage einmal oder mehrmals gefaltet wird. Das frberein- 
anderlegen kann auch so erfolgen, daB die Fadenbiindel in 
einer Lage in einem Winkel zu den Fadenbiindeln in benach.- 
barten Lagen verlaufen. In diesem Fall konnen die Faden- 
biindel schrag zur Langsachse des fiachigen Produkts 
verlaufen. 

Das Zusammenf iigen der Biindel von Endlosfaden kann auch. 
so erfolgen, daB eine erste Gruppe von Fadenbiindeln 
nebeneinander angeordnet und eine zweite Gruppe von 
Fadenbiindeln ebenfalls nebeneinander, jedoch in einem 
Winkel von 30 bis 120° zu den Fadenbiindeln in der erst en 
Gruppe angeordnet wird. In diesem Fall verlauft jedes 
Fadenbiindel schrag zur Langsachse des Flachengebildes # 
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IM das nach einem der vorstelieiid genannten Vevf aiiren 
hergest elite flacbige Prpdukt in ein Tiles umzuwandeln, 
wird es einem Nadelprozess unterworfen, wodurch die 
Faserbiindel miteinander verschlungen und verflochten 
werden. 

Bei einem anderen Vea?f ahr$n wircL das Plachengebilde 
einer Behehdlung unterworf en, bei der eine Vielzahl yon 
Strahlen eines Mediums, z.B. Luft oder Wasser, auf das 
flacbige Produkt gericHtet sind. Durch die Wirkung 
di es er~ Str^Teii werden di e Faserbundel mit einander ver- 
flocliten und verschlungen . 

Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die Abbildungen 
weiter erlauterto 

Fig. 1 veranschaulicht den inneren Aufbau eines erf in- 
dungsgemaBeh Vlieses, das aus miteinander verschlungen en 
und verflochten en Faserbiindeln besteht. 

Pig* 2A und Fig. 3A sind Seitenansichten einer Ausfiih- 
run gsform des Faserbiindels gemafi der Erfindung. 

Fig, 2B und Fig. 3B sind Querschnittsansichten der in 
Fig. 2A und Fig. 35A dargest ellten Faserbiindel langs der 
Linien X-X 1 bzw. Y-Y 1 . 

Fig- 4 bis Fig. 6 veranscbaulicben den inneren Aufbau 
einer Ausf uhrungsf orm eines Faservlieses gemaB der 
Erfindung • 

Fig. 7 veranschaulicht den inneren Aufbau eines aus 
Einzelfasern bestebenden iib lichen Vlieses* 

Fig. 8 zeigt eine Yorrichtung zur Bestiinmung der Biege- 
steifigkeit des Faserbiindels. 

Fig. 9 ist eine grapbisclie Darsteliung der Beziebung 
zwischen ZusasmendrfcJtog und Widerstand des Faserbundelc 
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gegen Zusammendriickung beim Test zur Bestimmung der 
Biegesteifigkeit des Faserbiindels. 

Fig. 10 veranschaulicht einen Flor mit Parallellage der 
nebeneinander veriauf enden Fad en (para lay sheet). 

Fig. 11 verahschaulicht das Verfahren zur Bildung eines 
kreuzgelegten f lachigen Products aus dem in Fig. 10 
dargestellten Flor. 

Fig. 12A bis Fig. 12D veranschaulichen kleine Faser- 
bundel, die aus dem in Fig. 3A dargestellten Fadenbundel 
abgeteilt word en sind. 

Fig. 13 bis Fig. 16 sind Seitenansicnten von Nadeln fur 
den Nadelprozeas. 

Fig. 17 und Fig. 18 veranschaulichen ein flachiges 
Produkt, das aus zablreicben Fadenbundeln, die sicb 
kreuzen t besteh/fc* 

Fig. 19 veranschaulicht eine Vorrichtung zur Herstellung 
der\n Fig. 17 und Fig. 18 dargestellten f lachigen 
Produkt e. 

Der innere Aufbau des Faservlieses gemaB der Erf indung 
laBt sicb deutlich mit Hilf e eines Abtast-Elektronen- 
mikroskops beobacbten. Bei solchen Beobacbtungen wurde 
festgestellt, daB die Faserbundel im Vlies wahrend des 
Nadelprozesses oder wahrend des Aufblasproz esses zu- 
weilen in kleine Bundel und Ein z elf ad en unterteilt 
werden. 

Im Falle von Fig. 1 sind die zablreicben Faserbundel 
miteinander verscblungen. Sie sind jedoch weder in 
kleine Bundel nocb in Einzelfaden auf geteilt nocb ge- 
brocben, d.b. alle Faserbundel in Fig. 1 bebalten aucb 
nacb dem Arbeitsgang zur Bildung des Viieses ibre ur- 
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sprungliche Gestalt als Folge der hohen Bindef estigkeit 
zwischen den Einzelfaden. 

Die Faserbundel gemaB der Erfindung konnen ve-rzweigt 
sein, wie in Pig. 2A und 2B angedeutet. Die dort darge- 
st ell ten Faserbiindel sind an ihren qberen und unteren 
Endt eilen in , zj*ei Zweigbundel auf get eilt . Mit anderen 
Worten, im mittleren Teil des Biindels vereinigen sich 
zwei Zweigbundel unter Bildung eines geschlossenen 
Korpers; 

In Pig. 3A und 3B haften alle Einzelfaden durcbgehend 
aneinander unter Bildung eines kompakten Biindels. Im 
Falle der in Fig. 2A, 2B, 5A und 3B dargestellten Bundel 
sind die Einzelfaden in ihrer ungehinderten Bewegungs- 
freiheit relativ zueinander begrenzt. 

Bei dem in Fig. 4- dargestellten Vlies sind die Faser- 
bundel teilweise in kleine Zweigbundel und Einzelfaden 
unterteilt, jedoch nicht gebrocben. DemgemaB besteht das 
in Fig. 4 dargestellte Vlies aus Faserbiindeln, kleinen 
Zweigbiindeln und Einzelfaden, die samtlicb miteinander 
verschlungen sind. 

In Fig. 5 ist die Unterteilung der Faserbundel starker 
als in Fig. 4, d.h. einige Faserbiindel sind vollstandig 
in kleine Bundel und Einzelfaden unterteilt. 

In Fig. 6 sind die Faserbundel in kleine Bundel und 
Einzelfaden unterteilt, wobei die kleinen Bundel gebro- 
chen sind. 

In Fig. 4- bis Fig. 6 sind zwar die Einzelfaden in den 
Faserbiindeln und kleinen Bund e In in ihrer Bewegungs- 
freilieit relativ zueinander begrenzt, Jedocb konnen die 
Einzelfaden, die sick von den Biindeln getrennt kaben,sich 
ungehindert bewegen und die zwischen den Biindeln gebil- 
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deten Zwischenraume ausfullen. 

Wenn ein Vlies aus Faserbiindeln gebildet wird, in den en 
die EinzeirSden nicht miteinander verbunden sind, sind 
die Bundel durch die Wirkung des Nadelproz esses oder der 
Strahlen des .Gases oder der Flussigkeit vollstandig in 
Einzelfaden zerteilt oder zer leg** Das hierbei erfrSlteiie 
Vlies hat den iii Fig; 7 dargest ellt en -ihrier eh Aiif bacu 
Ein Vlies dieses Typs hat den NaGSteil, daJ3 els weder 
sehr elastisch noch fiillig ist a Es eignet sicb da&er 
hicht als Gerustsubstanz oder TrSgermaterial fur Kunst- 
leder. 

Wie bereits erwahnt, kann in den Faservliesen gemafi der 
Erfindung ein Teil der Faserbiindel in kleine Faserbiindel 
und Einzelfaden oder -f asern uhterteilt sein, die mit- 
einander sowie mit den verbliebenen Faserbiindeln ver- 
schlungen sind* In dies em Fall ist es zweckmafiig, daB 
dks Gesamtgewicht der Einzelfaden oder -f asern und der 
kleinen Faserbiindel* die jeweils aus 5 Oder weniger 
Einzelfaden oder -f asern bestehen, vorzugsweise 5 bis 
95 Gew.-%, insbesondere 15 bis 95 Gew.-% betragt. 

Die im Vlies vorhandene Menge der Einzelfaden oder 
-f asern und der kleinen Faserbundel wird wie folgt 

bestimmt: Bine Probe des Vlieses mit einer Flache von 

2 

1 cm wird zuerst gewogen. Die Probe wird auf ein Uhr- 
glas gelegt und mit einer Pinzette in Einzelfaden oder 
-f asern und Faserbiindel zerteilt , wahrend diese unter 
einem Vergr oBerun gsglas beqbachtet werden. AnschlieBend 
werden die Einzelfaden oder -fas era und die kleinen 
Faserbiindel , die aus je 5 oder weniger Einzelfaden oder 
-f asern bestehen, von den verbleibenden Bundeln getrennt« 
wahrend sie durch ein Mikroskop bei 400facher VergroBe- 
rung bepbachtet werden* pie abgetrennten kleinen Bundel 
und Fad^n werden dann gewogen. pie beschriebene Messung 
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wird funfmal wiederholt • Der prozentuale Anteil der 
Einzelfaden oder -f asern und der kleinen Biindel wird mit 
einem Ihircbscbnittswert der Ergebnisse der fiinf Jleosungen 
angegeben. 

Wenn das Faservlies aus F as erbiin d e In aus Kupf erreyon 
bergestellt wird * ist es zwecfcmaBig , daB das Faserbiindel 
eine Biegesteifigkeit von 15 bis 5<X) mg/100 den hat , 
bestimmt durcb einen PreBbieget est , der wie f olgt durcfr- 
gefiibrt wird z 

Auf die in Fig. 8 dargestellte Weise wird ein Raiuaen aus 
zwei Papierstreif en 1a und lb und zwei Me tails tab en 3 
hergestellt. Die Papierstreif en haben eine Lange von 60 mm 
und eine Breite von 5 mm, die MetallstMbe eine Lange von 
30 mm. Ein Faserbiindel 2 wird auf die in Fig. 8 dargestell- 
te Weise auf den Rahmen gewickelt. Das erhaltene Flachen- 
den. Nacb beendetem Wickeln werden die Metallstabe 3 
entfernt. Der Papierstreif en 1a wird f estgelegt und das 
Flacbengebilde in der Eicbtung A zusammengedriiekt, so 
daB das flacbige Gebilde aus dem Faserbiindel gepreBt und 
gebogan wird* 3?ig. 9 zeigt die Beziehung zwiscben der 
Zusammendriickung des Flacbengebildes und dem Widerstand 
des Flacbengebildes gegen Pressen und Biegen. Wie Fig. 9 
zeigt, steigt der Widerstand des Flachengebildes in 
Abbangigkeit von der zunebmenden Zusammendruckung langs 
einer Kurve 4-. Wenn der Widerstand einen Spitzenwert 5 
erreicbt * fallt er scbnell ab. Die Bi eges t eif i gkeit des 
FaserbiindelljB wird dtu^cb den WidW^stand bei diesfem 
Spitzenwert 5 in mg/100 den angegeben. Es ist offen- 
sichtlich, daB die Haf tf estigkeit der Einzelfaden im 
Faserbiindel aneinander urn so groBer ist, Je bober die 
Biegesteifigkeit ist. 

Wenn das faserbiindel aus Eupf erreyon eine Biegesteifig- 
keit von weniger als 15 mg/100 deri bat, ist das daraus 
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bergestellte Kunstleder zu weich und seine Fiilligkeit 
schlecht. Wenn jedoch die Biegesteif igkeit des Faser- 
biindels aus Kupferreyon liber 500 mg/100 den liegt, ist 
es schwierig, das BUndel in dunne Bundel tind Einzelfaden 
oder -fasern durch mechanische Einwirkung, z.B. durch 
Zerkmillen, Reiben, Nadeln oder unter Verwendung eines 
Hocndrubk's-fcranls eines Mediums zu zerteilen, urn die 
Biegesteif igkeit des daraus hergestellten Vlieses zu 
verringera. 

Wenn" das "Faserbundel 'aiis eiiem ffidtrea "Materrai als- 
Kupferreyon besteht, liegt seine Biegesteif igkeit vor- 
zugsweise in einem Bereich* der durch die folgende 
Formel ausgedriickt wird: 

Hierin ist x die Biegesteif igkeit des gepriiften Faser- 
bundels in mg/100 den und Y der Young-Modul der Faden 
in! dem zu priifenden Faserbundel. Die Kupf erreyonfaden 
hJben einen Young-Modul von etwa 80 bis 120 g/den. Dem- 
gemaS betragt der durcbscbnittlicbe Young-Modul^der 
Kupf erreyonfaden etwa 100 g/den. Der Ausdruck 
stellt das Verhaltnis des Young-Moduls der zu priifenden 
Fad en zum durchschnitt lichen Young-Modul der Kupf er- 
reyonfaden dar. 

Die Bundel aus Ertdlosfaden konnen zu dem in Fig. 10 
dargestellten Flacbengebilde mit Parallelverlauf der 
Faden (i>ara lay sheet) geformt werden, ihdem sie neben- 
einahder angeordnet werden . Der Flor kann weiter zu 
einem Kreuzlegef lor geformt werden, indem der Einzelf lor 
in der in Fig. 11 angedeuteten Weise gefaltet wird. 

Im Faservlies gemaLB der Erfindung konnen die Bundel von 
Endlosfaden in der in Fig. 1? und Fig. 18 angedeuteten 
Weise angeordnet sein. Das in Fig. 17 dargestellte 
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flachige Produkt 11 besteht aus Endlosf adenbiindeln 12, 
die sick mit einem Winkel a schneiden. Im Flachengebilde 
11 verlaufen die Biindel 12 schrag zur Langsachse des 
Flachengebildes 11. Dei* Winkel, in dem die Fadenbiindel 
sich schneiden, liegt vorzugsweise im Bereich von 30 bis 
120°, um ein wild! ed er apt i ge s Kunstleder durch Schleif en 
zu erhal*en. Die Fadenbiindel konnen gerade sein, wie in 
Fig. 1? dargest ellt , oder sie fcorinen gekrauselt sein, wie 
in Fig. 18 dar-gestellt . 

Das f laehige Produkt mi* dem- in Fig. 1? oder Fig. 18 
dargestellten Aufbau kann unter Verwendung der in Fig. 19 
dargest ellt en Vorrichtung h^rgestellt werden. Eierbei 
werden die Fadenbiindel 17 und 19 durch Zuf iihrungen 13 
und 14- eingefiihrt und in den Eichtungen B bzw. D hin- 
und hergefuhrt. Weitere Fadenbiindel 18 und 19 werden 
durch die Zufiihrungsof fnnngen 15 und 16 eingefiihrt und 
in den Eichtungen C und E hin- und hergefuhrt. Die 
Eichtungen B, C, D bzw. E haben zur Bichtung F, in der 
das erhaltene Flachengebilde 21 sich bewegt, ein en einge- 
schlossenen Winkel. Die Bahn oder das flachige Produkt 
aus den Faserbiindeln g;emaB der Erfindung wird zu einem 
Faservlies vefarbextet, indem das Flachenprodukt dem 
Nadelprqzess unterworf eh wird oder zahlreiche Strahlen 
eines Mediums, z.B. Luft oder Wasser, unter hohem Druck 
auf die Bahn gerichtet werden. Fiir den Nadelprozess 
kann die Nadel beispielsweise jede der in Fig. 13 "bis 
Fig. 16 dargest ellt en Form en iiaben. Die Nadel in Fig. 13 
ist gerade und hat kein Hakchen. Die Nadel in Fig. 14 
1st mit mehreren Ausnehmungen yersehen. Die Nadel in 
Fig. 15 weist mehrere Vorsprunge und die Nadel in Fig. 1€ 
mehrere Hakchen auf. 
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Unter der Einwirkung der Nadeln oder der Gas- oder Fliis^ 
sigkeitsstrahlen wird das Faserbiindel in kleine Bundel 
unterteilt, wie beispielsweise in Fig.l2A bis 12D ange- | 
deutet. Das Bundel in Fig.l2A besteht aus zwei Einzel- 
f asern, die an gewissen Stellen miteinander verklebt, 
jedoch an den Ubrigen Stellen voneinander getrennt sind. ! 
In dem in Fig.l2B dargestel 1 ten Bundel hafteh einige ! 
Einzelfasern an einigen Stellen aheinander, jedoch sind j 
sie an anderen Stellen voneinander getirehnt. In dem in j 
Fig ol2C darges tell ten Bundel haften die Einzelfasern j 
regellos an den benachbarten Fasern uhd ^ind . regellos von j 
den be n ac h bar t e n- Fasern getrennt.- AuBerdem sind einige 
der Einzelfasern regellos mit benachbarten Fasern ver- 
schlungen. Fig«12D zeigt ein kompaktes Bundel, das aus 
feinen Einzelfasern besteht, die mit benachbarten Fasern 
fest verbunden sind. 

Zur Umwandlung des aus den Faserbiindeln bestehenden Flors 

'■•I ■ 
in. das Faservlies durch Auf spritzen von Wasserstrahlen 

werden diese vorzugsweise durch Dusen mit einem Durch- 

messer von 0,05 mm oder mehr unter einem Druck von 10 bis 

* v 2 

30O kg/cm auf den Flor gerichtet. Wenn die Wasserstrahlen 

2 

unter einem Druck von 70 kg/cm oder mehr auf den Flor 
gerichtet werden, konnen einige Faserbiindel im Flor in 
kleine Bundel und Einzelfaden oder -fasern zerteilt werden, 
wahrend einige der kleinen Bundel und Einzelfaden oder 
-fasern gebrochen werden. 

Die nach einem der vorstehend genannten Verfahren herge- 
stell tenFaseryliese gemafi der Erfindung haben auf Grund 
der hohen Biegesteif igkeit der Faserbiindel hohe Fulligkeit 
und als Folge der Zerteilbarkrei t der Faserbiindel die 
richtige Weichheit und Flexibilitat . 

Die Faservliese gemafl der Erfindung konnen zu Kunstleder 
verarbeitet werden, indem das Vlies mit einem elastischen 
sypthetischen Polymerisat, z*B. Polyurethan, Synthese- 
kautschuk, z.B. MBR und SBR, elastischem Polyvinylchlorid , 
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elastischen Aery lpolymerisaten , Polyaminosauren oder 
elastischen Copolymerisaten von zwei oder mehr der in den 
genannten Polymeren enthaltenen Mpnomeren impragniert 
werden. Das erhaltene lederahnliche Fl'achenerzeugnis kann 
in zwei oder mehrere Stucke der gewiinschten Dicke geteilt 
werden, indem es mit einer Spal tvorrichtung parallel zur 
Oberflache des Viieses gespalten wird. Die Oberflache des 
lederahnlichen flSchigen Produkts kann durch Schleifen 
zugerichtet und strukturiert werden. In diesem Fall hat 
das lederahnliche Produkt eine wildlederartige oder ve- 
lourartigi Ober flache , auf de r d i e Ei nze 1 f a s er n g 1 e ich- 
maBig nach oben stehen. Das Schleifen des Faservlieses 
kann vor dem Irnpragnieren vorgenommen werden, Es ist auch 
mogiich, die Oberflache des lederahnlichen Erzeugnisses 
mit einer diinnen Polyurethanschich t zu uberziehen. In 
diesem Fall wird eine Haarseitenschicht oder Narben- 
schicht auf der Oberflache des lederahnlichen Produkts 
gebildet. 

Die Erfindung wird durch die folgenden Beispiele weiter 
erlautert. 

Beispiel 1 

Eine Celluloselosung wurde nach dem Cuoxamverf ahren her- 
gestellt und durch eine Spinndiise mit 50 Bohrungen in 
ein Koagulierungswasserbad gesponnen, wobei 50 fadenfor- 
mige Strahlen der Losung gebildet wurden. Nach unvoll- 
standigem Koagulieren der f adenf ormigen Losungsstrahlen 
im Wasserbad wurden die gebildeten Faden mit Hilfe einer 
Bundelungsfuhrurtg so gebiindelt, daB die gebundelten Faden 
spontan Ohne Bindemittel miteinander verklebten. An- 
schlieBend wurde das Fadenbiindel im Wasserbad vollstan- 
dig koaguliert und abgezogen. Das abgezogene Fadenbiindel 
wurde mit einer Geschwindigkeit von 30 m/Minute auf eine 
Spule gewickelt* Das erhaltene Fadenbiindel hatte einen 
Titer yon 5,0 den und bestand aus 50 Kupf erreyonf aden 
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mit einem Einzeltiter von 0,1 den. 

Das Fadenbtindel wurde dem PreBbiegetest unterworfen. Hier- 
bei wurde eine Biegesteif igkei t von 280 mg/lOO den ge- ! 

funden. j 

i 
i 

Das Fadenbtindel wurde mit einer wassrigen Polyvinylalko- \ 
hbllosurig geschlichtet uhd so getrocknet, dafi es mit 3% j 
(bezogen auf das Gewicht dies Fadenbundels ) trockenem \ 
Polyvinylalkohol impragniert war. Ein Kabel wurde durch 
Biindeln von 200 Fadehbiindeln , die in deir oben beischrie- j 
benen Weise hergesteil t word en war en , hergestellt und j 
in einer Stauchkammer gekrauselt. Das gekrauselte Kabel 
wurde zu Kupf erreyon-Stapelf asern geschnitten, von denen 
jede aus einem Faserbilndel einer Lange von 51 mm bestand. 

Die Kupf erreyon-Stapelf asern wurden mit einer Offnungs- 
karde so gepffnet, daB mehrere Flore, in denen die Faser- 
biindel regellos angeordnet waren, gebildet wurden. Die 
Flore wurden mit einem Kreuzleger und einer Nadelmaschine 
in ein Faservlies mit einem Quadratmetergewicht von 
1200^ g umgewancielt . Das Faservlies wurde unter einem Ab- 
tast-Elek tronenmikroskop bei lOOO-facher VergroBerung be- 
trachtet. Hierbei wurde bestatigt, daB im Faservlies 
zahlreiche Faserbundel in der in Fig^l dargestellten Weise 
miteinander verschlungen oder verf loch ten waren. 

Das in dieser Weise gebildete Faservlies wurde in eine 
5%ige wassrige Polyvinyllakohollosung getaucht, mit einer 
Mangel so abgequetscht, daB das Vlies mit 150% Polyvinyl- 
alkohollosung , bezogen auf das Gewicht des Faservlieses , 
impragniert war, und dann bei einer Temperatur von 10d°C 
getrocknet. AnschlieBend wurde das Vlies in eine 2%ige 
Losung von Polyurethan in Dime thy If ormamid getaucht, mit 
einer Mangel so abgequetscht, daB das Vlies mit 400% Poly- 
urethanlosung , bezogen auf das Gewicht des Vlieses, im- 
pragniert war, und dann in ein Gemiseh aus 50 Gew.-Teilen 
Wasser und 50 Gew.— Tei-len Dimethy If ormamid getaucht, urn 
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das Polyurethan unvoll standig zu koagulieren. Das Faser- 
vlies wurde erneut mit einer Mangel abgequetscht und in , 
ein Wasserbad getaucht, urn das Polyurethan vollstandig 
zu koagulieren o 

Vor dem Trocknen wurde das in der beschriebenen Weise 
behandelte Vlies parallel zur Oberflache mit einer Spalt- , 
vorrichtung so auf gespalten , daB das auf gespal tene Faser- , 
vlies eine Dicke von 1,5 mm hatte. 

i 

Das aufgespaitene Faservlies hatte eine lederahnliche ' 
Beschaffenheit und ein Quadratmetergewicht von 280 g. 

Das in der beschriebenen Weise hergestellte lederahnliche 
Flachenerzeugnis wurde 10 Minuten in siedendem Wasser 
behahdelt, urn den Polyvinylalkohol daraus zu entfernen. 
Das erhaltene lederahnliche Erzeugnis hatte die richtige 
Flexibilitat und eine verhaltnismaBig hohe Steifigkext, 
d.h. ungefahr die gleiche Biegesteif igkei t wie das als 
Schuhleder verwendete, aus naturlicher Rindshaut herge- 
stellte Leder. . 

Nach 24 Stunden in einer Atmosphare mit einer Temperatur 
von 20 0 C und einer relativen Feuchtigkeit von 60% hatte 
das hergestellte lederahnliche flachige Produkt einen ^ 
verhaltnismaBig hohen Feuchtigkei tsgehal t von 3,6 mg/cm 
angenommen. . 

Zum vergleich wurde ein handelsubliches Kunstleder, das 
unter Verwendung eines aus Ny lon-6-Fasern bestehenden 
Faserviieses als Tragermaterial hergestellt worden war, 
in der gleichen Weise in der vbrstehend genannten Atmo- 
sphare gehalten. Dieses handelsubl iche Kunstleder hatte ^ 
danach einen niedrigen Feuchtigkei tsgehal t von 0,6 mg/cm . 

Zur Herstellung eines Kunstleders mit einer Narbenschicht 
wurde eine Losung von 25 Gew._% Polyurethan in Dimethyl- 
formamid mit der Rakel auf die Oberflache des lederahn- 
lichen Flachenerzeugnisses aufgefcragen. Das in dieser 
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Weise beschichtete Produkt wurde dann in ein Wasserbad 
getaucht, um das Polyurethan ausder Losung zu koagu- 
lieren. Das erhaltene Kunstleder mit einer aus dem Poly- 
urethan bestehenden Narbenschicht eignete sich als Schuh- 
leder und hatte die folgenden Eigenschaf ten : 

Gewichtsyerhaltnis von Polyurethan j 
zum Faservlies 60:40 

Quadratmetergewicht 650 g | 

Dicke 1)5 mm ! 

2 

Zugf estigkeit 0,54 kg/mm j 

Bruchdehnung 45% 
Weichheit* 15 mm 

♦Die Weichheit wurde nach dem Uberhahg test (Cantilever- 
Test) gemafl ASTM D-1388-64 gemessen. 

Beispiel 2 

Eine nach dem Cuoxamverf ahren hergestellte Celluloselo- , 
sung wurde durch eine Spinndiise mit 50 Bohrungen in ein 
Koagulierungswasserbad gesponnen. 50 Kupf erreyonf aden mit 
ei:nem Einzel titer von 0,07 den wurden im Wasserbad erhal- 
ten. Die Faden wurden aus dem Wasserbad abgezogen und in 
einem Trockner unter einer Spannung von 1 g/den bei einer 
Temperatur von 95°C getrocknet, wobei die Faden spontan 
ohhe Bihdemittel aneinander hafteten und ein Fadenbundel 
bildeten. Das so erhaltene Fadenbundel hatte einen Titer 
von 3,5 den und bestand aus 50 Faden, die ohne Bindemittel 
miteinander veirbuhden waren und einen Einzel tifcer von 
0 , 6 7 den hatteh. Der PireBbiegetest ergab, dafi das Faden_ 
buhdel eine Biegesteif igkei t von 20 rng/lOO den hatte. 
Diese Biegesteif igkei t ermoglicht es, die Einzelfaden im 
Bundel durch Reiben des Bundels mit der Hand voneinander 
zu losen. 

Die so hergestel 1 ten Fadenbundel wurden in eine Loisung von 
lO Gew.-% eines Copolymeri sats von Nylon 6, Nylon 66 und 
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Nylon 612 ("CM-4000", Hers teller Toray Industries, Inc.) 
in Methylalkohol getaucht und dann so abgequetscht i 
troclcnet, dart die Fadenbiindel mit 0,52 Copolymerisat , ' be- i 
zogen auf das Gewicht der Biindel, impragniert waren. Die 
geschlichteteri FaderibUndel wurden in einer Stauchkammer so j 
gekrauselt, daB die Krauselungszahl 472/m betrug. Die { 
gekrauselten Fadenbundel wurden zu StuCken von 5,1 cm 
Lange geschnitten, wobei Stapelf asern , die jeweils aus 
einem Faserbundel bestanden, erhalten wurden. 

Aus den Stapelf asern wurde mit einer Karde , einer Kreuz- 
legemaschine und einer Nadelmaschine ein Vlies mit einem 
Quadratmetergewicht von 600 g hergestellt. Dieses Vlies 
wurde in eine Losung von 10 Gew.-% eines Polyurethans 
in Dimethylformamid getaucht, mit Abquetschwalzen so 
abgequetscht, daB es mit 400% der Polyurethanlosung 
(bezogen auf das Gewicht des Faservlieses ) impragniert 
war, dann in Wasser getaucht, urn das Polyurethan aus 
der Losung zu koagulieren, und bei einer Temperatur von 
70°C getrocknet. Das getrocknete Vlies wurde mit einer 
Spaltvorrichtung in drei Flachenprodukte auf gespal ten , 
von denen jedes ein Quadratmetergewicht von etwa 200 g 
hatte. Die Flachenerzeugnisse wurden zur Entfernung des 
Copolymerisats in Methylalkohol getaucht. 

Die erhaltenen flachigen Produkte wurden mit einer Losung 
von 25 Gew.-% Polyurethan in Dimethylformamid diinn be- 
schichtet, zur Koagulierung des Polyurethans aus der Lo- 
sung in ein Wasserbad getaucht und dann getrocknet. Die 
getrockneten flachigen Produkte wurden durch Schleifen 
zugerichtet, wobei drei lederahnliche Produkte mit wild- 
lederartiger Oberflache erhalten wurden. Diese lederarti- 
gen Produkte hatten die folgenden Eigenschaf ten : 

Gewichtsverhaltnis von Polyurethan zu 25:75 
Faservlies 

. . . 198 g 

Quadratmetergewicht 

0,8 mm 

Dicke _ _ - 
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Zugf.es-tigk.eit 0,65 kg/mm 

Bruchdehnung 31% 

Weichheit (Cantilever-Test) 65 mm : 

Die lederahnlichen Produkte hatten ungefahr die gleiche 

Weichheit wie Kalbsleder Oder Hirschleder. i 

i 
i 

Beispiel 3 ! 

— E I 

Eine Cel luloselosung wurde nach dem Cuoxamverf ahren her- ; 
gestellt und durch eine Spinnduse mit 2O0 Boh^ungeh in 
ein Koagulierungswasserbad gesponnen , wobei 200 Kupf er- | 
reyonfaden mit einem Einzel titer von 0,1 den gebildet 
wurden. Wahrend die Faden noch unvol 1 standig koaguliert 
waren, wurden sie in vier Gruppen von je 50 Faden unter- 
teilt. Jede Fadengruppe wurde mit einer B u h d e 1 u n g s f u h r u n g 
gebundelt. Die gebundelten Faden wurden vollstandig koa- 
guliert, aus dem Wasserbad genommen und dann auf ein 
Drahtsieb einer Breite von 20 cm f al lengelassen • Hierdurch 
wurden die Fadenbundel unter Bildung eines Faservlieses 
mitUinander verf loch ten und verschlungen. Die Faden in 
den Bundeln wurden in einem Zustand gehalten, in dem sie 
ohrie Bindemittel aneinander hafteten. Das erhaltene Faser- 
vlies hatte ein ahnliches inneres Gefuge, wie es in Fig.l 
dargestellt ist« 

Ein Fadenbundel wurde aus dem Faservlies entnommen und 
dem PreBbiegetest unterworfen. Hierbei wurde eine Biege- 
steifigkeit des Fadenbiindels von 50 mg/100 den festge- 
stellt. 

Das Faservlies wurde mit Wasser gewaschen, bei einer Tem- 
peratur von. 70°C getrocknet und dann mit zwei Abquetsch- 
walzen bei einer Temperatur von 170°C unter einem Druck 
von lO kg/cm 2 gepresst. Das gepreBte Faservlies hatte ein 
Quadratmetergewicht von 400 g. Es wurde in eine Losung von 
15 Gew.-% Polyurethan in Dimethy If ormamid getaucht, mit 
Abquetschwalzen so abgequetseht , daB.es mit 400% der L6- 
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sung (bezogen auf das Gewicht des Vlieses) impragniert 
war, in Wasser getaucht, urn das Polyurethan aus der 
Losung zu koagulieren, und dann getrocknet. Das getrock- 
nete Faservlies wurde mit einer Spal tvorrichtung parallel 
zur Oberflache in zwei Stucke aufgespalten und auf den 
Spaltflachen durch Schleifen zuqerichtet. Hierbei wurden 
zwei wildlederartige Stucke erhalten. Diese Flachener- 
zeugnisse waren etwas weicher im Griff ais die gemSfi 
Bei spiel 1 ' herges tell ten wildlederartigen Produkte. Die 
Produkte hatten die f olgenden Eigenschaf ten: 



2 



Gewichtsverhaltnis von Polyurethan or. 75 

zum Faservlies " : 

Quadra tmetergewicht 250 9 

_1 , 1,0 mm 

Dxcke * 

r .. ,„ - . 0, 66 kg/mm 

Zugf estigkeit * ' 

28% 

Bruchdehnung 

Weichheit (Cantilever-Test) 60 mm 

Die wildlederartigen Produkte wurden mit einer Seifenlauge 
durch Reiben von Hand gewaschen. Dieses Waschen wurde 
zwanzigmal wiederholt. Die Weichheit der wildlederartigen 
Produkte nahm proportional zur Zahl der Waschen zu. Nach 
zwanzigmaligem Waschen waren die wildlederartigen Pro- 
dukte weicher als die gemaB Beispiel 2 hergestellten Pro- 
dukte. Sie hatten nun eine Weichheit von 67 mm (Cantilever- 
Test). 

Beispiel 4 

Eine nach dem Cuoxamverf ahren hergestellte Cel luloselosung 
wurde durch eine Spinnduse mit 50 Bohrungen gesponnen und 
in einem Wasserbad unter Bildung von 50 Kupf erreyonf Sden 
mit einem Einzeltiter von 0,07 koaguliert. Wahrend die 
Faden noch unvol lstandig koaguliert waren, wurden sie mit 
einer Bundelungsf uhrung so gebundelt, daB die Faden ohne 
Bindemittel aneinander hafteten. Nach vollstandigem Koa- 
gulieren wurde das Fadenbundel aus dem Wasserbad genommen 
und; getrocknet^ Hierbei ; wurde,ein r ^ "it. einem ( 
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Titer von 3,5 den erhalten. Der PreBbiegetest ergab eine j 
Biegesteif igkeit des Fadenbundels yon 150 mg/100 den. \ 

Das so hergestellte Fadenbundel wurde in eine Losung von | 
lO Gew.-% Polyvinylalkohdl (Molelculaf gewicht 3000) ' 

i 

in Wasser getaucht, mit Abquetschwalzen so ; 
abgequetscht , dafi das Fadenbundel mit 0,5% festem Copoly- j 
merisat (bezogen auf das Gewicht des Fadenbundels) im- | 
prSgniert war, und dann getrocknet. Das in der beschrie- j 
benen Weise geschlichtete Fadenbundel wurde in einer j 
Stauchkammer so gekrauselt, dafi es 472 Krauselungen/m j 
hatte, und dann in 5 cm lange Stucke g^schnitiien , wpbei ! 
Stapelf aser n - von denen -j ede aus einem Faserbundel be- 
stand, erhalten wurden. Diese Stapelfasern wurden mit 
einer Karde l: einer Kreuzlegemaschine und einer Nadelrna- 
schine zu einem Faservlies mit einem Quadratmetergewicht 
von 150 g und einer Dicke von 0,9 mm verarbeitet. 

Das Faservlies wurde in drei Stucke geteilt. Jedes Stuck 
Wurde mit einer Losung von 20 Gew.-% Polyurethan in 
Dlmethylformamid in dem in Tabelle 1 genaonten AusmaB 
impragniert. Das Polyurethan wurde dann in Wasser koagu- - 
iiert* 

Die mit dem Polyurethan impragnierten Stucke des Faser- 
vlieses wurden zur Entfernung des Polyviny lalkohols in 
ein siedendes Wasserbad getaucht und getrocknet, wobei 
lederahnliche flachige Produkte erhalten wurden. Die Ober- 
flache jedes Stucks des leder ahnlichen Produkts wurde 
durch Schleifen zugerichtet, wobei eine wildlederar tige 
Oberflache gebildet wurde. Die erhaltenen Stucke der wild- 
lederartigen Produkte batten die in Tabelle 1 genannten 
Eigenschaf ten. 
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S tuck Nr. 



1 


2 


3 1 


10/90 


30/70 


50/50 ; 


165 


195 


300 


0,8 


0,8 


0,9 | 


0,54 


0,58 


0,62 . 


25 


30 


35 i 


85 


7o 


65 


hatte 


den Griff 


von 



Gewichtsverhaltnis von Polyurethan 
zu Vlies 

Quadratmetergewi.cn t , g 
Dicke, mm 

2 

Zugf estigkeit , kg/mm 
Bruchdehnung , % 

Weichheit (Cantilever-test) , mm 



naturlicheih Leader iiilt" de'r fic'RtTgenlleiaiieit.' DI§ j 
Stuck Nr^2 hatte den Griff von naturlichem Leder und war 
etwas we i cher als das Stuck Nr. 1. Das Stuck Nr. 3 war ver- 
haltnismaBig steif und hatte den Griff von flachigem 
Gummi . 

Beispiel 5 

Eine nach dem Cuoxam-Verf ahren hergestellte Cellulose- 
losung wurde durch eine Spinnduse mit 50 Bohrungen in ein 
Wasserbad gesponnen, wobei 50 Faden mit einem Einzel titer 
von 0,1 den gebildet wurden. WShrend die gesponnenen Faden 
im Wasserbad unvollstSndig koaguliert waren, wurden sie 
mit einer BUndelungsf uhrung so gebiindelt, dafi die Faden 
ohne Bindemittel sppntan . aneinander hafteten. Ein Faden- 
bundel mit einem Titer von 5 wurde erhalten. Die gleiche 
Behandlung, wie sie vorstehend beschrieben wurde, wurde 
weitere dreimal unter Veranderung der Lage der Bundelungs- 
f uhrung im Wasserbad wiederholt. Hierbei wurden vier ver- 
schiedene Fadenbundel erhalten, die Biegesteif igkei ten 
von 15, 50, 100 bzw. 250 rng/lOO den hatten. Aus je 1000 
Fadenbiindeln jedes Typs wurde ein Kabel gebildet. 

Die Kabel wurden in eine Losung von 3 Gew.-% Methylmeth- 
oxynylon 66 in Methy lalkohol getaucht, so abgequetscht 
und getrocknet, daB die Kabel mit 10% Methylmethoxynylon 
impragniert waren. Die Kabel wurden mit einer Stauchkrau- 
seluhgsvorr ichtungv gekrause^ asern von 
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5 cm Lange geschnitten. Die Stapelfasern jedes Typs 
wurde mit einer Karde, einer Kreuzlegemaschine und einer j 
Nadelmaschine zu einem Faservlies verarbeitet. Das Nadeln ! 
wurde mit einer Nadelungszahl von 15,5/cm ( 100/Quadrat- 
zoll) durchgefuhrt . Die Faservliese wurden in eine 3%ige 
wassrige Polyvinylalkohollosunq getaucht, mit Quetsch- 
walzen abgequetscht und getrocknet. Die getrqckneten 
Vliese wu'rd&n diifch Auf spalten parallel zur Oberflache . 
mit einer Auf spal tvorr ich tUng auf eine Dicke von 0,9 mm 
eingestellt. 

Die auf gespaltenen Faservliese wurden zur Entfernung des 
>i £ th y Ime t Hbxy riy 1 dri aus den Viieseh "in Methy lalkohol bei 
einer Temperatur von 50°C getaucht. AnschlieBend wurden 
sie in eine Losung von 10 Gew.-% Polyurethan in Dimethyl- j 
formamid getaucht und dann zur Koagulierung des Polyure- | 
thans in Wasser getaucht, wobei lederahnliche flachige 
Produkte erhalten wurden. Die in dieser Weise herge- 
stellten lederahnlichen Produkte wurden zur Entfernung 
des' Polyvinylalkohols in ein siedendes Wasserbad getaucht. 
Die- erhaltenen lederahnlichen Produkte wurden auf den 
ObeJrflachen durch Schleifen zugerichtet. Hierbei wurden 
vier Arten von wildlederartigen Produkten erhalten« 

Zum Vergleich wurden die vorstehend beschr iebenen Versuche; 
wiederholt mit dem Unterschied, daB die Faden im unvoll- 
standig koagulierten Zustand nicht im Wasserbad geblindelt 
wurden und daher nicht miteinander verbunden waren. Zur 
Bildung eines Fadenbiindels wurden fiinf Faden mit einem 
Einzeltiter von 0,1 den verbunden, indem sie in eine 
Losung von 3 Gew.-% Methy lmethoxyny Ion in Methy lalkohol 
getaucht und dann getrocknet wurden. Wahrehd der Bildung 
der Bundel ergaben sich zahlreiche Probleme: Zahlreiche 
Faden brachen, viele Flusen wurden auf der Oberflache des 
Bundels gebildet, und das Bundel war deformiert. Aus den 
Vergleichs-Fadenbundeln wurden mehrere Proben von verhalt- 
nismaBig guter Qualitat ausgewahlt. Ein lederahnliches 
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Produkt wurde aus den ausgewahlten Proben der Vergleichs- 
fadenbundel in der oben beschriebenen Weise hergestellt. 
Nach der Entfernung des Methylmethoxynylons waren die 
Faden im Btindel vdrieinander getrerint. 

Die in der beschriebenen Weise hergestell ten lederahn- 
lichen Produkte und das Vergleichsprodukt hatten die in 
Tabelle 2 genannten Eigenschaf ten . Die Vergleichsprodukte 
hatten geringe Elastizitat und geringe Fulligkeit. 



Stiick Nr . 



tabelle 2 

Vergl . 
Produkt 



Biegesteif igkeit , 
mg/iOO den 

Dicke, mm 

Quadratmetergewicht ,g 

Gewichtsverhal tnis von 
Polyurethan zu Vlies 

2 

Zugf estigkeit, kg/mm 
Bruchdehnung , % 
Weichheit (Gantilever- 
Test) , mm 



1,0 

250 

30/ 70 
0,63 
35 

87 



1 - 


2 


3 


4 


15 


5.0 


lOO 


250 


i,o 


I/O 


1,0 


1,0 


250 


250 


250 


250 


30/ 70 


30/ 70 


30/ 70 


30/ 70 


0,62 


0,62 


0,61 


0,61 


32 


30 


30 


28 


68 


50 


41 


35 
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Beispiel 6 

Eine Losung von Natriumcellulosexanthogenat (Visfcose) 
wurde durch eine Spinndiise mit 300 Bohrungen in eine als 
Ko aguli ertiti gsb ad dienende verdunrit e wassrige Schwefel- 
saurelosung gesponnen, wobei Viskosereyonf aden mit einem 
Einz el titer von 0,1 gebilcl^t wurden . Waiirend diese Fad en 
im Ko ag^li er ungsb act unyo lis t andi g kq aguli ert war en, 
wurden sie mit einer Biinde lun gsf iihrung so gebuncielt , dafi 
die Faden ohiie Bind; emit t el spontan aneinandeir haf teten. 
Dais Fa.denbimdel ynjirde dann vbllstandig koaguliert und 
atiT eine Faserfiaspel "ge^ickelt ; .~ Das' erhal t £ne Biindel 
hatte eihen Titer von 30 den und bestand aus 300 mitein- 
ander verb undent Visko s er eyonf aden mit einem Einzeltiter 
von 0,1. Das Fad enb und el hatte eine Biegest eif igkeit von 
200 mg/100 den, bestimmt nach dem PreBbiegetest . 

Das Visko ser eyonf ad enbiind el wurde mit 3 % ^Polyvinyl- 
alkoliol (bezogen attf das Gewicht des Fadenbiindels) 
geschlichtet. Ein Eabel wurde durch Biindeln von 400 ge- 
sch.lifeh.te ten Fadenbiindeln hergestellt. Dieses Kabel 
wurde mit einer Stauchkrauselungsvorrichtung gekrauselt 
und in 50 mm lange Stucke geschnitten, wobei Stapelf asern, 
die aus je einem Faserbundel bestanden, erhalten wurden. 
Die Stapelf asern wurden mit einer Karde so geoffnet, daB 
die Faserbundel voneinander getrennt und regellos ver- 
teilt wurden. Die geoffneten Stapelfasern wurden mit 
einer Kreuzlegemaschine und einer Nadelmaschine in ein 
Faservlies mit einem Q^iadratmeter gewicht von 450 g 
verarbeitet . Das Ylies wurde unter dem Abtast-Elektronen- 
mikroskop betrachtet. Hierbei wurde f estgestellt , daB das 
Vlies'das in Fig* 1 dargestellte Gefiige hatte, d.h. es 
bestand aus Faserbiindeln , in denen feine Viskosereyon- 
f asern ohne Bindemittel aneinander hafteten. Das Vlies 
wurde in eine 10%ige wassrige Polyvinylalkohollosung 
getaucht, mit Abquetschwalzen so abgequetscht und bei 
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einer Temperatur von 100° C getrocknet, daB das Vlies mit 
3 % trockenem Polyvinylalkohol, bezogen auf das Gewicht 
des Vlies es, impragniert war. Das Vlies wurde danh in 
eine Losung von 20 Gew.-% Polyurethan in Dimethylf ormamid 
getaueht, mit Abquetschwalzen abgequetscht und in ein 
Gemisch aus 50 Gew.-Teilen Wasser und 50 Gew.-Teilen 
Dimethylf ormamid getaueht, urn das Poiyurethah uhvoll- 
standig zu koagulieren. Das in der besChriebenen Weise 
behandelte Vlies wurde mit Abquetschwalzen abgequetscbt 
und anscnlieBend in Wasser getaueht, urn das Polyurethan 
vollstandig zu koagulieren. Hach deia Trocknen wurde eine 
Schicht des Easervlieses mit rauher Oberf lache abge- 
spalten, wbbei ein Faservlies mit glatter Oberf lache 
erbait en wurde. Das Vlies mit glatter Oberflacbe wurde 
zur Entfernung des Folyvinylalkbhols in ein siedendes 
Wasserbad getaucht. Ein lederahnliches Elachenerzeugnis, 
das flexibel, jedpcb sehr steif war, wurde erhalten. 
Das lederahnliche Produkt batte ungefahr die gleiche 
Steifigkeit wie Eindsleder, das als Schuhleder geeignet 
ist. 

Eefner wurde eine Losung von 25 % Polyurethan in Di- 
methylf ormamid durch Umkehrbeschichtung auf eine Ober- 
flacbe des lederahnlicben Produkt s aufgebracht und unter 
Bildung einer Narbenschicht in Wasser koaguliert. Das 
erhaltene Kuhstleder mit der Narbenschicht hatte die 
folgenden Edgenschaf ten : 

Gewicht sverhaltnis von Polyurethan 

zu Faservlies 60:40 

Quadratmetergewicht 700 g 

Dicke 1,7 mm 

Zugf estigkeit 0,5O kg/mm 

Bruchdehnung 70 % 

Weichheit (Cantilever-Test) 12 mm 
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7erKl.eich.sb ex spiel 1 

Der in Beispiel 4 beschriebene Versuch wurde wiederholt 
mit dem Unter scaled, daB die Fad en nicht mit der Biinde- 
lungsfuhrung gebundelt und nicht spontan miteinander 
verbunden wurden. Das in dieser Weise hergestellte 
Fadenbundel aus Kupferreyon hatte einen Titer Von 
5*5 den und best and aus 50 Fad en mit einem Einzeltiter 
von 0,07 den. Diese.Fa.den wurden getrennt voneinander 
genalten. Das erhaltene Fadenbundel wurde nicht aufge- 
.wickelt, spndern unmittelbar mit einer Losung des 
gleichen Copolymerisats wie in Beispiel 4 so impragniert 
daB 6,5 % Polyvinylalkohol, bezogen auf das Gewioht des 
Fadenbundels, auf der Oberflache des. Bundels abgeschie- 
den wurden. 

Das Fadenbundel wurde nach dem Stauchkrauselverf ahren 
mxt 472 Erauselungen/m gekr'auselt und zu Stapelf asern 
einer Lange von 5 cm geschnitten. Die Stapelf as em 
wurden mit einer Karde, einer Kreuzlegemaschihe und 
einer Nadelmaschine zu einem 7ergleicnsvlies verarbei- 
tet, das ein Quadratmetergewicht von 150 g hatte. 

Mit dem Abtast-Elektronenmikroskop wurde f estgestellt , 
daB das 7ergleichsprodukt das in Fig. 7 dargest elite 
inn ere Gefiige hatte, d.h. das 71ies bestand aus Einzel- 
f asern, die sich vom Faserbiindel gelost hatten und 
miteinander vers cbliin gen und verflochten waren. Faser- 
biindel wurden nicht f estgestellt. 

Das Vergleichsvlies hatte eine bedeutend geringere 
Fiilligkeit als das gemafi Beispiel 4 hergestellte Faser- 
vlies, d.n. nach dem in Beispiel 4 beschriebenen Ver- 
fahren konnte der regellose Flor mit einem Quadratmeter- 
gewicht von 170 g in ein Faservlies mit einem Quadrat- 
metergewicht von 150 g und einer Dicke von 0,9 mm 
umgewandelt werden, wahrend nach dem 7erf ahren des 
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vorliegenden Vergleicbsbeispiels der regellose Plor mit 
einem Quadratmetergewicht von 170 g in ein diinnes Faser- 
vlies mit einem Quadratmetergewicbt von 14-5 g und exner 
Dicke von 0,5 mm umgewandelt werden koiinte. 

Das VergleichsViies wurde in drei Stiicke geteilt und fur 
Vergleiehszweoke auf die in Beispiel 4- bescbriebene 
Weise zu df ei lederahnlichen Flachenerzeugnissen mit den 
in Tabelle 5 genannten Eigeriscbaf ten verarbeitet. 



Tab el I e 3 



Produkt Nr. 





2 


3 


10/90 


30/70 


50/50 


165 


195 


300 


0,5 


o ? 5 


0,6 


0,55 


0,60 


0,61 


20 


32 


38 


96 


90 


82 



Gew. -Verbal tnia von Polyurethan 
zu Vlies 

Quadratmetergewicbt, g 
Dicke, mm 

Zugf estigkeit, kg/mm 
Brucbdebnung, % 

Weicbbeit (Cantilever-Test), mm 

Das Vergleicnsstiick (1) des bergestellten lederahnlicben 
Flacbengebildes hatte eine bobe Weicbbeit und geringe 
Elastizitat und einen stoffartigen Griff. Das Vergleicbs- 
stiick (2) batte die erwunscbte Weicbbeit, abnelte jedocb 
im Griff etwas einer Gummiplatte. Das Vergleicbs stuck 
(3) f unite sicb wie ein Flacbengebilde aus Gummi an und 
war weniger weicb als das Vergleicbsstiick (2). Mit 
anderen Worten, das lederabnlicbe Vergleicbspf odukt 
hatte mebr stoffartigen Griff, wenn die Polyuretbanmenge 
verringert wurde, und fiiblte sicb mebr wie Gummi an, weni 
die Polyuretbanmenge erhoht wurde. 

Die in der bescbriebenen Weise bergestellten lederabn- 
licben Vergl eicbspr odukt e war en etwas weicb er als die 
gemaB Beispiel 4 bergestellten Produkt e. Sie batten 
£edoch einen aJanlicben Griff wie St of f oder ein 
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erzeugnis aus Gummi und waren in dieser Hinsicht von 
naturlichem Leder weit entfernt. 

Der Unterschied im Griff zwischen den gemafi Beispiei 4 
hergestellten 1 ed erahn lichen Pro dukt en und den gemafi 
Ver gleichsb ei spi el 1 hergestellten lederahnlichen Pro- 
dukten ergibt sich daraus, daB in den erstgenanhten 
Produkten die f einen Fasern miteinander verbunden waren 
und ein Faserbiindel bildeten, wa^rend bei den Vergleichs-- 
produkten die f einen Fasern vbneinander getrennt waren. 

Beispiei 7 

Eine Viskdselosuhg mirde durch eiiie Spinndiise mit 100 
Bohtungeh in eih Kbaguli eruhgsbad gespoimert, das eine 
verdiinnte wassrige Schwef elsaurelosung enthielt, wobei 
Viskb s er ey onf as erh mit eiriem Einzeltiter von 0*1 gebildefc 
wurden. Wahrend die Faden sich noch im unvollstandig 
ko'a^ulierten Zustand befanden, wurden sie mit einer 
Bundelungsf uhrung so gebtindelt, da£ sie ohne Bindemittel 
spontan aneihander hafteten. Das erhaltene Biindel hatte 
einen Titer von 10 den und best and aus 100 f einen 
Viskos er eyonf as ern mit ein em Einzeltiter von 0,1 den» 
Das Fadenbundel hatte eine Biegesteif igkeit von 60 mg/ 
100 den, bestimmt mit Hilf e des PreBbiegetests. Zur 
Bildung eihes Flors wurde das Faserbiindel aus dem 
Koagiilierungsbad genommen, ohne auf eine Spule gewickelt 
zu werden* und utiml ttelbar zusammen init Wasser auf ein 
endloses rotierendes Drahtsieb gegebeh. Der Flor wurde 
in eine wassrige 3%ige Polyvinyl a Ikohollosung getaucht, 
mit Abquetschwalzen so abgequetscht und getrdcknet , daB 
der Flor mit 0,5 % trockenem Polyvinylalkohol, bezogen 
auf das Gewicht des Flors, impragniert war. Der Flor 

o 

wurde durch Nadeln mit einer Nadelungszahl von 4-65/ cm 
in ein Faserylies umgewandelt. In diesem Fall hatte der 
Nadelprozess den Zweck, die Fadenbiindel miteinander zu 
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verschlingen und zu verflechten und die Dichte des 
Faservlieses zu steigern. Im Vergleich hierzu werden 
iibliche Faservliese aus Stapelfasern hergestellt, die 
durch Schneiden von Eadlbsf aden hergestellt werden. In 
dies em Pall hat der Nadelprozess den Zweck, das Zurich- 
ten der ublicheh Faservliese durch Schleif en zu erlei ex- 
tern. 

Das Faserviies wurde in.eine wassrige Losung von 3 Gew.- 
% Prilyirinylalkohol getaucht und auf der Oberflache so 
gebiirstet, daB die durch den Nadelprozess gebrochenen 
Fadenbiindel in eine vorbestimmte Bichtung ausgerichtet 
wurden. Ein Tell der Polyvinylalkohollosung wurde vom 
impragnierten Vlies durch leichtes Abquetschen zwischen 
zwei Quetschwalzen entfernt. Ein weiterer Teil der Poly- 
vinylalkohollosung wurde vom Vlies entfernt, indem es 
mit der Oberflache einer Saugtrommel in Beriihrung ge- 
bracht wurde. AnschlieBend wurde das Vlies so getrocknet 
daB es mit 1 % trockenem Polyvinylalkohol , bezogen auf 
das Gewicht des Vlieses, impragniert war. Das Vlies 
wurde dann in eine Losung von iO Gew.-% Polyurethan in 
Dimethylf ormamid getaucht, mit Abquetschwalzen abge- 
quetscht und dann so in ein Wasserbad getaucht, daB das 
Polyurethan in einer Menge von 30 %, bezogen auf das 
Gewicht des Vlieses, koagulierte. Das Vlies wurde 
getrocknet, und eine Oberflache wurde durch Schleif en 
zugerichtet. Ein wildlederartiges Flachenerzeugnis mit 
f olgenden . Eigenschaf ten wurde erhalten : 

Gewicht sverhaltnis von Polyurethan 
zu PaservlieS 

Quadratmet ergewicht 

Dicke 

Zugf estigkeit 
Bruchdehhung 

Weichheit (Cantilever-Test) 
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30:70 
250 g 
1 ,1 mm 
0,60 kg/mm' 
38 % 
4-8 mm 
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VerRleichsbei spiel 2 

Der in Beispiel 7 beschriebene Versuch wurde wiederholt 
Mit dem Unterscbied , daB die Fad en nacb vollstandigem 
Koagulieren gebiindelt wurden und daher nicbt aneinander 
baft et en. Das Fadenbundel, das einen Titer von 10 den 
hatt e und aus 100 f einen Pad en mit einem Einzeltiter von 
0^1 bestand, wurde nicbt auf eine Strangspule gewickelt, 
sdndirn zuSammen kit Waisser unmittelbar a.iif ein endloses 
rbtierendes Drabtsieb abgelegt . Weirn die Fad en mit dem 
Dr £bt si eb iii B e^ubrufig ~ kameh , tr erint en sie sicb voneln- 
ander. Nacb dem Nadelprozess wurde f estgestellt , daB im 
erhalt eri en Vlies kein Fadenbundel vorhanden war . 

Beispiel 8 

Eine Viskoselosung wurde durcb eiiie Spinnduse mit 100 
Bdhrungen in ein Koagulierungsbad aus verdiinnter wass- 
riger Schwef elsaure gesponnen. Wahrend die gebildeten 
Ftden nocb unvollstandig koaguliert war en, wurden sie 
m£t einer Biiadelungsf iibrung so gebiindelt, daB sie obne 
Bindemittel spontan aneinander bafteten. Das erbaltene 
Fadenbundel batte einen Titer von 20 den und eine Biege- 
steifigkeit von 100 mg/100 den, bestimmt mit Hilf e des 
PreBbiegetests. Das Fadenbundel bestand aus 100 f einen 
Faden mit einem Einzeltiter von 0,2 den. 

Ein Kabel wurde durcb Zusammenf iigen von 5000 Faden- 
bundeln gebildet. Dieses Kabel wurde in eine Lpsung von 
3 Qew.r-% Methylmethoxynylon in Methylalkohol getaucht, 
mit Quetscbwalzen so abgepreflt, daB das Kabei'mit 0j5%> 
trockenem Metbylmetboxynylon, bezogen auf das Gewicht 
des Kabels, impragniert war, und getrocknet. Das ge- 
scblicbtete Kabel wurde mit einer Staucbkrauselvorricb- 
tung mit 472 Krauselungen/m gekrauselt und dann zur 
Bildung von Stapelf asern , die jeweils aus einem Faser- 
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biiadel bestanden, in Stucke von 5 cm Lange geschnitten. 
Aus den Stapelfasern wurde eine Faservlies mit einem 
Quadratmet er gewicht von 170 g hergestel.lt. Dieses Vlies 
wurde in drei Stiicke get exit, die in eine Losung von 
20 Gew.-% Polyurethan in Dime th ylf ormamid getaueht, in 
dem in Tabelle 4- g en ann t en M a B abgequetscht undL dann zur 
Kdaguli erung des Polyxir ethaiis in Wassei? getaucht wurden. 
Die erhalteneri Flach en erz eugni s s e warden 10 Minuteii in 
siedenden Metlhylalkoliol getauclit und dann getrocknet • 
Eiiie Seite der erhialtenen led erafrali chen F lacheii erz eug- 
ni sse wurde durch Schleifen zugerichtet. Hierbei wurden 
drei ver s chi eden e wiidieder art i ge Produkte erhalten, 
deren Eigenschaf ten nachstehend in Tabelle 4- genannt 
sind. 

Tabelle A 



St iick Nr. 


1 


2 


5 


Gewichtsverhaltnis von Poly- 








tuvethan zu Vlies 


10/90 


30/70 


50/50 


Quadratmet ergewicnt , g 


190 


220 


340 


Dicke , mm 


1,1 


1,2 


1,3 


Zugf estigkeit , kg/mm 


0,57 


0,58 


0,58 


Bruclidehmmg, % 


38 


4-3 


68 


Weichneit (Cantilever-Test), mm 


80 


75 


68 



Vergleichsbeispiel 5 

Der in Bei spiel 8 beschriebehe Versuch wurde wiederholt 
mit dem Unterschied, daB die Faden nach vo 11 standi gem 
Koagulieren gebiindelt wurden und danach nicht aneinander 
hafteten. Das erhaltene Biindel batte einen Titer von 
20 den und eine Biegesteif igkeit von 1 mg/100 den. Es 
bestand aus 100 f einen Faden mit einem Einzeltiter von 
0,2. 

Das Fadenbimdel wurde nicht auf gewi c k e 1 1 , sondern un- 
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mittelbar mit 0,5 % Methylmethoxynylon (bezogen auf das 
Gewicht des Fadenbiindels) geschlichtet . Wahrend des 
Schlichtens brachen viele feine Paden, und zahlreiche 
Flusen bildeten sich daratif . Daher konnte das Schlichten 
nicht glatt durchgef iihrt werden. Ein Kabel wurde durch 
Blind e In von 1000 geschliclit et en 3? adenbiind ein mi t ver- 
haltnismaBig geringer Zalil von Plusen gebildet. Das 
Kabel wurde nach dem St aiichkr aus elverf ahr en- gekrauselt 
und zu St ap elf as era von 5 Lange geschnitten. Die 
Stapelf asern wurden mit einer Earde, einer Kreuzlege- 
mas chine und einer SadelmascSiine zu ein em Paservlies 
mit ein em Quadratmetergewicht von 170 g verarbeitet . Es 
wurde f £stgestellt, daB in dies em Vlies keine Jaser- 
biindel vorhanden war en. 

Das Vlies wurde in drei Stiicke geteilt, die auf die in 
Beispiel 8 beschriebene Weise zu einem lederahnlichen 
Flachenerzeugnis verarbeitet wurden. Die Ergebnisse sind 
in Tabelle 5 genannt. 



Tabelle 5 



Stiick Nr. 


1 


2 


3 


Gewicktsyernaltnis yon Poly- 








uretnan zu Vlies 


10/90 


30/70 


50/50 


Quadratmetergewicht, g 


190 


220 


340 


Dicke , mm 


1,1 


1,1 


1,3 


Zugf estigkeit , kg/mm 


0,58 


0,58 


0,60 


Bruch.d ehnuri g , % 


35 


4-8 


50 


Weichneit (Cantilever-Test) , min 


95 


92 





Das Stiick (1) hatte geringe Elastizitat und einen Griff 
von iiblichem Stoff . Das Stiick (2) hatte gute Weichheit 
und fuhlte.sich wie ein Flachenerzeugnis aus Gummi an« 
Das Stiick (3) hatte eine, ver haltnismaBig hohe Steifheit 
und einen Griff wie ein Flachenprodukt aus Gummi, Die 
Ergebnisse zeigen, daB der Griff der lederahnlichen 
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Placbenerzeugnisse mit der Zunahfne der auf das Faservlies 
auf gebracbten Polyuretbanmenge variierte; d.h. bei ge- 
ringer Polyuretbanmenge batte das erbaltene Flachener- 
zeugnis einen stoffartigen Griff, d.h. es war iibermaBig 
weicb, wabrend mit steigender Menge des Polyuretbans das 
Produkt steifei? wui^de und dineii gummiartigen Griff batte* 

Beiapiel 9 

Ein Schnitzelgeiiscii wu^de aus 50 Gew.-Teilen Polystyrol- 
scbniijzeln iind 50 Gewv-!Teilen Sehnitzein aus Nylon 6 
bergestellt. Dieses Gemiscb wurde mit einem f eststebender 
Miscber gleicbmaBig genii scbt, in einem Extruder bei einer 
Temperatur von 270° C extrudiert, durcb eine Diise ausge- 
preBt, zum Erstarren gebracbt und mit einem Reckver- 
baltnis von 1,8 verstreckt, Ein verstrecktes Monofila- 
ment mit einem Titer von 15 den wurde erbalten. Das 
Monofilament wurde in ein beiBes Tricbloratbylenbad 
getaucbt, um die Polystyrolkomponente vom Monofilament 
berauszulosen. Das erbaltene Biindel aus feinen Nylon-6- 
P as era wurde der Einwirkung von iiberhitztem Dampf bei 
einer Temperatur von 150°C unterworfen, um die feinen 
Paden aus Nylon 6 obne Verwendung eines Bindemittels 
miteinander zu verbinden, wabrend das Monofilament mit 
einer Lauf gescbwindigkeit von 100 m/Minute durcblief . 
Das erbaltene Biindel von feinen Paden batte eine Biege- 
steifigkeit von 90 mg/100 den. Dieses Biindel wurde zur 
Bildung eines Faservlieses mit einem Luftstrabl auf ein 

Drabtsieb abgelegt. Das erbaltene Vlies batte ein 

'2 

Quadratmetergewicbt von 250 g/m • 

Das Vlies wurde zuerst in eine Losung von 20 Gew.-% 
eines Polyuretbans in Dimetbylf ormamid und dann zur 
Koagulierung des Polyuretbans in ein Wasserbad getaucbt. 
Eine Losung von 28 Gewe-% eines Polyuretbans in Di- 
metbylf ormamid wurde diinn auf eine Seite des erbalt'enen 
, ,.,1^ f 
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aufgebracht. Das bescnicntete Flachengebilde -wurde zur 
Koagulierung des Polyurethans in ein Wasserbad getaucht. 
Das erhaltene lederahnliche Produkt wurde mit diner 
Narbenscnicht verseH'en. Es natte die richtige Flexibili- 
tat und die folgenden Edgenschaf ten : 

Gewi cbJi sVernaltni s von. Polyurethan 

zu F as er vlies ^9 zli P 

Quadratiiietergewicht 

650 g 

Dicke 1 ' 6 2 

Zugfestigkeit °.75 kg/mm 

Bruclideliriung 6 5 % 

Weichneit (Cantilever-Test) 12 mm 

Beispiel 10 

Ein e, Gel lulpselo sung wurde nach ein em Cuoxamverf ahren 
nergestellt und durch eine Spinndiise mit 1000 Bohrungen 
in ein^koagulierendes Wasserbad gesponnen. Bevor die 
Koagulierung vollstandig war, wurden die erhaltenen 
Fad en mit einer Bundelungsf unrung gebiindelt, wo durch 
sie ohne Verwendung eines Bindemittels miteinander v er- 
ic lebt wurden* Das in dieser Weise nergest elite Faden- 
bundel wurde zur Bildung eines Faservlieses mit einem 
Wasserstranl auf ein endloses umlauf endes Drabtsieb 
abgelegt. Ein Teil des Fadenbundels wurde auf eine 
Strangspule gewickelt und dem PreBbiegetest unterworf en. 
Hierbei wurde eine Biegesteif igkeit des Biindels von 
25P mg/100 den ermittelt. 

Das in der beschriebenen Weise hergestellte Faservlies 
wurde in einein kaStenf ormigen Trockentunnel bei einer 
Temperatur von 100°C getrocknet. Das getrocknete Vlies 
wurde zwiscnen zwei PreBwalzen bei einer Temperatur von 
15b°C unter einem Druck von 10 kg/cm geprefit. Die Ober- 
flaciie des Vli es es wiu?de abgef lacbt, 3 edoch. warden auf 
ihr viele kleine Vorspriinge und Vertiefungen f esitge- 
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stellt, die durch das Verschlingen und Verflechten der 
Padenbiindel gebildet wurden. Das f lachgepreBte Flachen- 
gehilde wurde mit den in Fig. 14 dargestellten Nadeln 
mit einer Nadelungszahl von 388/cm 2 (2500/Quadratzoll) 
genadelt. Je hoher die Zahl der Nadelungen, um so glatter 
ist die Qberflaehe des Vlieses. Es wurde f estgestellt , 
daB wahrend des Nadelproz esses die Einzelfadeh durch die 
Wirkung der Hadel vom Bund el getrennt wurden, ohne daB 
jedoch das Bundel selbst wesentlicb gebrocben wurde* 

Das in dieser Weise hergestellte Paservlies wurde in 
eine 10%ige wassrige Polyvinylalkohol losung getaucht, 
mit Abquetschwalzen so abgequetscht , daB das Vlies mit 
150 % Losung (bezogen auf das Gewicbt des Vlieses) im- 
pragniert war, und dann bei einer Temperatur von 100°C 
getrocknet. Das Faservlies wurde dann in eine Losung von 
20 Gew.-& eines Polyurethans in Dimethylf ormamid ge- 
taucbt, mit Quetschwalzen so abgepreBt, daB das Vlies 
mit 400 % Losung (bezogen auf das Gewicbt des Ylieses) 
impragniert war, und dann 1 Minute mit Dampf behandelt. 
AnschlieBend wurde das Vlies in ein aus 50 Gew.-Teilen 
Wasser und 50 Gew.-Teilen Dimethylf ormamid bestehendes 
Bad getaucht, um das Polyurethan unvollstandig zu 
koagulieren, mit Abquetschwalzen abgequetscht, erneut 
in ein Wasserbad getaucht, um das Polyurethan zu koagu- 
lieren, und dann getrocknet. Das erhaltene lederahnliche 
Flach en er z eUgh i s wurde durch Abspalten der auBeren 
Ob erf lachenschicht en mit einer Auf sp al t vorr i cht un g auf 
eine Dicke von 1,5 m eingestellt. Das abgespaltene 
Flachenprodukt hatte ein Quadratmeter gewicbt von 145 g. 
Eine Losung von 30 % eines Polyurethans in Dimethyl- 
formamid wurde auf die gespaltene AuBenseite des 
Plachenprodukts aufgetragen, und das beschichtete Pro- 
duct wurde zur Koagulierung der Polyurethanschicht in 
ein Wasserbad getaucht. AbschlieBend wurde das leder- 
ahnliche Produkt, das mit, einer .Harbenschi cht vers eh en 
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war, zur Batf ernung des Polyvinylalkobols eine Stunde 
mit einem heiBen Wasserbad bei einer Temperatur von 
90°C bebaiidelt. Das erbaltene Kunstleder war mit einer 
Narbenscbicbt versehen 1 sehr weich und sebr gut als 
Kunstleder fiir Scbube geeignet. Es batte die folgenden 
Ei g eris cbaf t eii : 

G ewi ciit eirerbaltni s von Polyuretban zu 
Fa$6rvlies 

Quadratmet ergewi cbt 

Dieke 

Zugf estigkeit 
Brucbd ebnung 

Weicbbeit (Cantilever-Test) 

Beispiel 11 

Der in Beispiel 10 beschriebene Versucb wurde wiederholt 
■ mit dem Unterscbied, daB das Easervlies nicbt genadelt 

wurde. Das erbaltene Kunstleder wurde mit einer Narb en- 
fLsqbicbt vereehen. Es war flexibel, jedocb verbal tnis- 

maBig steif und batte die folgenden Eigenschaf ten : 

Gewicbtsverbaltnis von Polyuretban zu 



Faservlies 25:75 

Quadratmetergewicbt 200 g 

Dicke 1,8 mm 

Zugf estigkeit 0,52 kg/mm 2 

Brucbd ebnung 22 % 

..V 

Weicbbeit (Cantilever-Test ) 10 mm 



Ein Vergleicb der Eigenscbaf ten des gemaB Beispiel 10 
bergestellten Kunstleders mit denen des gemaB Beispiel 11 
hergestellten Kunstleders zeigt, daB durcb das Nadeln 
des aus den Eadenbiindeln bestebenden Paservlieses die 
Weicbbeit des damit bergestellten Kunstleders gesteigert 
wird . 



25:75 
200 g 

1 , 8 mm 

0,62 kg/mm 1 

52 % 

40 mm 
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Die gemafl Beispiel 10 und 11 hergestellten Faservliese 
wurden mit dem Abtast-Elektronenmikroskop betrachtet. 
Hierbei wurde f estgestellt , daB das gemafi Beispiel 10 
bergestellte Faservlies zahlreiche feine Faden enthielt, 
die sich von den Fadenbiindeln getrennt hatten, und ein 
inneres Gefiige hatte, wie es in Fig. 5 dargestellt ist, 
wahrend das gemaB Beispiel 10 hergestellte Faservlies 
nur aus Fe^enbiihdeln ^ b^^ 

Beschaff ehheit beibehalten batten, und das in Fig. 1 
dargest elite inn ere Gefiige batte. 

Beispiel 12 

Eine nacb einem Cuoxamverf ahren bergestellte Cellulose- 
losung wurde durch 2000 Spinndusen mit je 500 Bohrungen 
in ein koagulierendes Wasserbad gesponnen, d.h. die 
Faden waren in 2000 Gruppen von je 500 Faden unterteilt, 
wobei a^de Gruppe durcb ibre zugehorige Spinndiise ge- 
sponnen wurde. Bevor die Koagulierung der gebildeten 
Faden vollendet war, wurde Jede Gruppe von Faden durcb 
eine Biindelungsf iihrung so gebiindelt, daB die Faden sich 
ohne Verwendung eines Bindemittels spontan miteinander 
verbinden konnten. Nach vollstandigem Koagulieren wurden 
die Faden in Parallellage auf ein 1 m breites Drahtsieb 
zur Bildung eines Flors (para lay sheet) abgelegt, 
Dieser Flor wurde unter Bildung eines Kreuzlegef lors 
gefaltet. Der Flor wurde mit Wasser gut gewascben, 
getrocknet und anschliefiend mit Nadeln der in Figo 16 
dargestellt en Form bei einer Nadelungszahl von 310/cm 
(2000/Quadratzoll) genadelt und hierdurch in ein Faser- 
vlies umgewandelt. Ein Teil des Fadenbiindels wurde dem 
EreBbiegetest unterworfen. Hierbei wurde eine Biege- 
steifigkeit von 80 mg/100 den f estgestellt. 

Das in der bescbriebenen Weise bergestellte Nadelvlies 
wurde mit einem Abtast-Elektronenmikroskop betrachtet* 



iSDOCtD: <DE 2539725A1J_> 



- 42 - 



2539725 

i 

Hierbei wurde festgestellt, daB die Fadenbiindel in 
kleine Biiadel unterteilt war en, die jeweils aus mekreren 
f ein en Faden, die okne Bindemittel aneinander kafteten, 
Oder voilkommen voneinander getrennten Einzelfaden 
bestanden. Das Fadenbiindel zeigte als Folge des Nadel- 
prozesses regellose Briicke, so daB durckgescknittene 
Faserburidel gefbildet warden . Das Faservli es katte ein 
Quadi%tm£t ^gewickt von 500 g und eine Dicke von 2*5 mm. 

Das fMes .wuSde- in eine wassrige ;., 5%±se , Pol^inylajl^phol-" 
15 sun© -getauckt y mi t -^uet s ckwal z en so wei t abgequet sckt , 
daB das Vlies mit 150 % der Losung (bezogen auf das 
Gewickt des Vli.eses) impragniert war, un.d dann, bei einer 
Temperatur von 100°C getrocknet. AnscklieBend wurde das 
Faservlies in eine Losung von 10 Gew.-% eines Poly- 
uretkans in Dimetkylf ormamid getauckt, mit Abquetsck- 
walzen so abgequetsckt , daB das Vlies mit $00 % Losukg 
(bezogen auf das Gewickt des Vlieses) impragniert war, 
und£ zur \invo 11 standi gen Koagulierung des Polyuretkans 
in "ein Gemisck von 50 Gew.-Teilen Wasser und 50 Gew.- 
Teilen Dimetkylf ormamid getauckt. AnscklieBend wurde das 
Vlies zur Entf ernung der Losung mit Quetsckwalzen abge- 
quetsckt, dann zur vollstandigen Koagulierung des Poly- 
uretkans in ein Wasser bad getauckt und abscklieflend 
getrocknet. Das erkaltene lederaknlicke Flackenerzeugnis 
katte ein Quadratmeter gewickt von 550 g. Es wurde mit 
einer Auf spaltvorricktung in zwei Stiicke auf gespalten. 
Die Spaltf lacke der beiden flacklgen Produkte wurde mit 
einer, Sckleif mas ckine gesckliff en. Die erkaltenen wild- 
lederartlgen Produkte katten ein erwiinscktes gleick- 
maBiges Ausseken und guten Griff und die f olgenden 
Eigensckafi ten : 

Gewickt sverkaltnis von Polyuretkan zu 
Faservlies 20:80 

Quadratrnetergewickt 220 g 

Dicke ^^wn. 
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Zugf estigkeit 
Brucbdebnung 

Weichlieit (Cantilever-Test) 

Bei spiel 13 

Der in Beispiel 12 he.spbriebene Versucb wurde wiederho It 
mit dem Untersehied, daB der Ereuzlegef lor nicht ge- 
nadelt wurde. Nach dem Schleifen wurde f estgestellt, daB 
auf der zugeMcliteten Oberf lache i des lederahnlichen 
ProduEts die Endteile der IFsdenbundel und Einzelfaden 
ungleichmaBig in Lange und Vert ei lung war en. Das zuge- 
richtete Produkt hatte die ricbtige Flexibilitat . Es war 
VerbsLltnismaBig steif und batte die folgenden Eigen- 
scbaf ten: 

Gewicbtsverbaltnis von Polyurethan 
zii Faservlies 

Quadratmetergewicht 

Dicke 

Zugf estigkeit 
Brucbdehnung 

Weicbbeit (Cantilever-Test) 

Die Tatsache, daB das gemaB Beispiel 12 bergestellte 
lederabnlicbe Produkt eine Weicbbeit (Cantilever-Test) 
von 90 mm batte, wahrend das gemaB Beispiel 13 berge- 
stellte Produkt eine Weicbbeit von 40 mm hatte, zeigt, 
daB der Nadelprozess die Weicbbeit des Flacbeherzeug- 
nisses wirksam steigert . Die Untersuchung mit einem 
Abtast-Elektronenmikroskop ergabn, daB das lederabnlicbe 
Produkt von Beispiel 12 den in Pig. 5 und Fig. 6 darge- 
stellten inneren Aufbau batte, wabrend das gemaB Beispie 
13 bergestellte lederabnlicbe Produkt den in Fig. 1 dar- 
gestellten inneren Aufbau batte. 



0,68 kg/mm 

31 % 
90 mm 



20:80 
220 g 
1,2 mm 
0,55 kg/mm 

23 % 
40 mm 
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Beispiel 14 

Eine nach dem Cuoxamverf abren bergest elite Cellulose- 
lo sung wurde durcb , 5000 ; Spinndusen mit je 100 Bobrungen 
in; ein Was serb ad gespqnnen > wobei Kupf erreyonf aden mit 
einem Einzeltiter von 0,08 den gebildet wurden. Vor dem 
vollsftandigen Ko.agulier.en .^den c die Fad en in 5000 : 
Gi?iipperi von 4e 100 Faden imtierteilib, wobei jede Gruppe 
durcb die zugebor i ge ^ gesponnen wurcle . 

Jede Gruppe von Mden wurde durcb eine 

so gebundelt, daB die Faden sicb obne ferweiidung eines 
Bind emitt els spontan verbinden konnt en . Nacb vollstan- 
digem Koagulieren wurde das Fadenbiindel regellos auf ein 
Drahtsieb von 50 cm Breite zur Bilduiig eines Wirr- 
vlieses abgelegt. Ein Teil des Fadenbiindels wurde dem 
PreBbiegetest unt erworf en . Hierbei wurde eine Biege- 
f estigkeit von 56 mg/100 den f estgestellt. Eine groBe * 
Zabl von Wasserstrablen wurde unter einem Druck von 
50 kg/ cm 2 durcb 500 Biisen mit einem Durcbmesser von 
0,05 mm aus eiiiem Abstand von 10 cm auf den Flor gericb- 
tet. Nacb deia Trocknen wurde das Vlies unter einem 
Abtast-Elektronenmikroskop untersucht. Es wurde fest- 
gestellt, daB die Fadenbiindel im Vlies durcb die Ein- 
wirkung der Wasserstralilen nicht wesentlieh. gebroctien 
waxen, daB das Bundel ortlicb in kleine Bundel und 
Einzelfaden unterteilt war, unddaB die uiiterteilten 
kleinen Bundel oder Einzelfaden leicbt verscblungen und 
verflocbten war en. Der inner e Aufbau des Vlieses ist in 
Fig. 4 und Fig. 5 dar g es t ellt * F ern er wur d e f e s t ge s t el li^ 
daB das Vlies auBerst flexibel und weicb war. Diese 
Eigenscbaf ten des mit den Wasserstrablen bebandelten 
Vli ese s unterscbieden sicb erbeblicb von den Eigen- 
schaften des nickt mit den Wasserstrablen bebandelten 
Vlieses. 

Das Wirrvlies wurde in einer wassrigen Farbeflotte, die 
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3 % Kayaras Supra Red 6BL (C.I. No. 29065), 5 % Kochsalz 
und 1 % Natriumcarbonat (bezogen auf das Gewicht des 
Vlieses) ehthielt, bei einem Plot ten verhaltnis von 1:50 
bei der Sled ei;emperatur eine Stunde gefarbt. Das gefarb- 
te Produkt wurde mit einer wassrigeh Losung, die 0,2 
Gew.-% eines kationaktiven Parbstoff ixierungsmittels 
("Amigeh", Hersteller Daiicbi Kogyo Seiyaku Kabushiki 
Kaisha) ehthielt * 10 Minuteh nachbehandelt ,■• mit Wasser 
gewaschen und dann getrocknet . Das Piachenerzeugnis war 
hbchrot eihgef arbt . 

Beispiel 15 

Eine Celluloselosung fur den Cuoxamprozess wurde durch 
20OO Spinndiisen mit je 300 Bohrungen in ein Wasserbad 
gesponnen, wobei Kupferreyonf aden mit einem Einzeltiter 
von 0,1 hergestellt wurden. Vor dem vollstandigen 
Koagulieren wurden die Pad en in 2000 Gruppen von Je 300 
Paden unterteilt, wobei jede Gruppe durch ihre zuge- 
horige Spinndiise gesponnen wurde. Jede Gruppe von Paden 
wurde durch eine Bundelungsfuhrung so gebiindelt, daB die 
Paden ohne Verwendung eines Bindemittels spontan anein- 
ander hafteten. Nach vollstandigem Koagulieren wurden 
die hergestellten Padenbxindel weiter zu einem Kabel 
zusammengef aBt. Das Kabel wurde in einem Wasserbad mit 
einer Karde geoffnet und unmittelbar darauf zu einem 
Plor gefaltet. Nach der Entfernung des Wassers vom Flor 
mi-fc einem Drahtsieb wurden zahlreiche Wasserstrahlen 
tmter einem Druck von 100 kg/crn^ durch 500 Diisen mit 
einem Durchmesser von 0,05 mm im rechten Winkel zum 
Plor auf das Produkt gerichtet. 

Nach. vollstandigem Trocknen wurde das Vlies sorgf altig 
mit einem Abtast-Elektronenmikroskop untersucht. Bs 
zeigte sich, daB die Fadenbiindel durch die Wirkung der 
Wasserstrahlen regellos gebrochen waren und zahlreiche 
durcheeschnittene Enden der f ein en Paden aus der 
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Oberflache des flachigen Products ragten. Die Briiclie der 
Fadenbiindel waren regellos verteilt. Einige Fadenbiindel 
war en seiir kurz , z.B. etwa 1 cm, wahrend andere wie 
Eadlosfaden ausaalien. Jerner wurde f estgestellt, dafl die 
Fadenbiindel ortlich in mehrere kleinere Biiadel oder 
Einzelf asern imterteilt waren* Die Fadenbiindel, die 
kieiner^n Biindel Md die Eiilzelf aden waren miteinander 
versclilungen und verflochteri, wodurch sie ein di elites 
Paservlies bildeteru 

Die als Ausg^gsmat er i al verwendeten Fadenbiindel biatten 
eine durch den PreBbiegetest ermittelte Biegesteif igkeit 
von 25 mg/lOO den* 
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Beispiel 16 

Eine nach dem Cuoxamver f ahren hergestellte Celluloselo- 
sung wurde durch 2000 Spinndiisen mit je 500 Bohrungen ! 
in ein Wasserbad gesponnen, wobei Kupf erreydhf aden mit ; 
einem Einzeltiter von 0,1 den gebildet wurden. Vor der j 
vollstandigen Koagulierung warden die Faden in 2000 Grup- 
pen von je 500 Faden urtterteilt, wobei jede Gruppe durch 
ihre zugehorige Spinhduse gesponnen wurde, Jede Gruppe 
von Faden wurde durch eine Bundelungsf iihrung gebundelt. , 
Nach vollstandiger Koagulierung wurden die erhaltenen i 
Faderitiundei r^lilbs auf eiiri ehdloses umlauferides Draht- 
sieb unter Bildung eines Flors mit parallelem Fadenver- 
lauf (para-lay-like sheet) abgelegt . Dahn wurde eirie 
grofie Zahl von Wasserstrahlen unter einem Druck von lO kg/ 
cm 2 senkrecht auf den Flor gerichtet. Hierdurch wurden 
die Fadenbundel iJn Flachengebilde leicht miteinander ver- 
schlungen und verflochten. Gleichzeitig wurde dem Flachen- 
gebilde Mafthaltigkeit und Formbestandigkei t verlieheno 
Der stabilisierte Faserflor wurde auf dem umlaufenden 
Drahtsieb in Kreuzlegung gefaltet. Auf den Faserflor 
wurde eine groBe Zahl von Wasserstrahlen unter einem Druck 
von 20 kg/cm 2 senkrecht zum Faserflor gerichtet, urn dem j 
Faserflor durch Verschlingen und Verf lechten der Faden- 
biindel miteinander weitere MaBhal tigkei t und Formbestan- 
digkeit zu verleihen. Das Faservlies wurde in einem 
Trockentunnel bei einer Temperatur von 100°C getrocknet. 
Das getrocknete Vlies hatte eine Dicke von 5 mm, ein 
Quadratmetergewicht von 450 g und eine Weichheit von 
70 mm, bestimmt nach dem Cantilever-Test. Das Fadenbundel 
hatte einen Titer von 50 und eine Biegesteif igkei t von 
50 mg/lOO den, bestimmt mit Hilfe des Preflbiegetests . 

Der Faserflor wurde unter Verwendung von Nadeln der in 
Fig. 16 dargestellten Art mit einer Nadelungszahl von 
465/cm 2 ( 3000/Quadratzoll ) genadelt. Durch den Nadelungs- 
prozess wurde das Vlies sehr weich und flexibel. Das 

B0 9IT3 /073 1 
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erhaltene Vlies hatte eine Weichheit von 110 mm, bestimmt 
mit Hilf e des Cantilever-Tests, und die fplgenden weiteren 
Eigenschaf ten : 

Quadratmetergewicht 470 g 

Zugf estigkeit 0,55 kg/mm 

Bruchdehnung 20 % 

Das Faservlies wurde eingehend rnit einem Abtast-Elektro- 
nenmikroskop untersucht. Hierbei wurde f es tges tell t , dart 
die Fadenbundel in Einzelf aden oder verschiedene Arten 
von kleineren Bundeln unterteilt waren , d ie^bei spiel s- 
weise aus 2, 3, 4 oder mehr Faden bestanden, die samtlich 
ohne Verwendung eines Bindelmittels aneinander hafteten. 
Die Bundel waren durch die Wassers trahlen regellos, bei- 
spielsweise in Langen von 1 bis 10 cm, gebrochen. Zahl- 
reiche Schnittenden der Faserbundel und der Einzelf aden , 
die aus der Oberflache des Vlieses herausragten , wurden 
f e^stgestel 1 1 • 

Da? das Faservlies aus verhaltnismaBig dicken Fadenbundeln 
von SO den bestand, war die Oberflache des Vlieses eben 
und glatt. 

Das Vlies wurde mit einer Auf spal tvorrichtung in zwei 
Stucke auf gespal ten. Die Untersuchung der Spaltflachen 
unter dem Mikroskop zeigte, daB fast alle Fadenbiindel in 
kleine Bundel und Einzelf aden unterteilt waren. GroBe 
Bundel, d.h. solche mit 50 den, wurden nicht gefunden. Das 
auf gespal tene Vlies wurde in eine 10%ige wassrige Poly- 
vinyl alkohollosung getaucht , abgepresst und getrocknet . 
Das getrocknete Vlies wurde weiter in eine Losung von 
20 Gew.-% eines Polyurethans in Dimethy If ormamid getaucht, 
mit Abquetschwalzen abgepresst und dann zur Koagulierung 
des Polyurethans in ein Wasserbad getaucht. Zur Entfernung 
des Polyvinylalkohols wurde das Vlies in einem heiBen 
Wasserbad 30 Minuten bei einer Temperatur von 90°C behan- 
delt und dann getrocknet* Das erhaltene lederahnl iche 
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Flachenerzeugnis hatte eine Dicke von 3,7 mm und ein 
Quadratmetergewicht von 600 mg. Das lederahnliche Flachen- 
erzeugnis wurde mit einer Auf spal tvorrichtung in drei 
Lagen auf gespal ten . Die Lagen wurden auf beiden Seiten mit 
einer Schleifmaschine geschliffen. Hierbei wurden drei 
wildlederartige Flachenerzeugnisse erhalten, die sehr 
weich und flexibel waren und die folgenden Eigenschaf ten 
hat ten: 

Gewichtsverhai tnis von Poiyurethan 

zu Fa^erviie^ 30:70 
Qu ad rat me t er g ewi ch t 200 g 

Dicke 1,1 mm 

Zugfestigkeit 0,70 kg/mm~ 

Bruchdehnung 28% 
Weichheit (Cantilever-Test) 75 mm 

Die wildlederartigen Flachenerzeugnisse hatten den in 
Fig. 5 dargestellten inneren Aufbau, bei dem die Fadenbiin- 
del in kleine Bundel unterteilt und die Zwischenraume 
zwischen den geteilten FadenbUndeln mit dem Poiyurethan 
ausgefiillt waren. 

Das wildlederartige Produkt wurde mit einer wassrigen 

Farbeflotte, die 3% des Farbstoffs Kayaras Supra Red 6BL 

(C.I .Nr . 29065 ) , 3% des Farbstoffs Dispersol Diazo Black B 

(C.I. Nr. 11365), 5% Kochsalz und 5% eines anionaktiven 

Dispergiermittels ("Disperl TL", Hersteller Meisei Kagaku 

K.K.) (bezogen auf das Gewicht des Vlieses) enthielt, 

eine Sturidfe b£i eiriem Flottenverhal tnis von 1:50 bei sie- 

dehder Flotte gef Srbt. Das Vlies War gleichmaftig eingef arbtj- 

Das gefarbte Produkt wurde in einer Klimakammer 24 Stunden 

bei einer Temperatur von 20 0 C und einer relativen Feuch- 

tigkeit von 60% gehalten. Der Feuch tigkeitsgehal t des 

2 

Produkts wurde dann mit 6,2 mg/cm bestimmt. 

Im Gegehsatz hierzu hatte ein handelsiibliches Kuhstleder, 
das ein Vlies aus Nylon 6 als Gerustsubstanz enthielt, 

^ift£h^F£uc — 
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Beisptel 17 

Eine nach dem Cuoxamverf ahren hergestellte Cel luloselosung 
wurde durch 2000 Spinndiisen mit je lOO Bohrungen in Wasser 
als Koagulierungsbad gesponnen, wobei Kupf erreyonf aden mit 
einem Einzeltiter von 0,1 den gebildet wurden. Vor dem 
vollstandigen Koagulieren wurden die Faden in 2000 Gruppen 
voh je idb Faden unterteilt, wobei jede Gruppe durch ihre 
zugeh5rige Spiririduse gesponnen wurdie. Jede Gruppe von 
Faden wiiirde mit eirier Bundelungsf uhrung so gebundelt, daB 
die Faden sich ohne Bindemittel spontan verbinden konnten. 
Nach vollsfcandigem Koagulieren wurden die Fadenbundel 
weiter zu einem Kabel von 20.000 den zusammengef aBt . Ein 
Teil der Fadenbundel wurde dem PreBbiegetest unterworfen, 
wobei eine Biegesteif igkei t von 25 rng/lOO den fur die 
Fadenbundel festgestellt wurde* Das Kabel wurde zu Stapel- 
fasern einer Lange von 3 cm geschnitten* Die Stapelfasern 
wurden in Wasser unter Bildung eines gleichmaBigen Breies ■* 
suspendiert. Dieser Brei wurde zu einem Faserflor verar- 
beitet, indem der Brei auf die Umf angsf lache einer rotie- 
renden Trommel mit einer groBen Zahl feiner Locher abge- z 
legt und das Wasser durch diese feinen Locher in das 
Innere der Trommel abgesaugt wurde. Das abgesaugte Wasser 
wurde aus der Trommel abgeftihrt- Anschliefiend wurde eine 
groBe Zahl von Wasserstrahlen unter einem Druck von 50 kg/ 
cm 2 durch Dusen mit einem Durchmesser von 0,05 mm senk- 
recht zur Oberflache des Faserflors auf diesen gerichtet. 
Nach vollstandigern Trocknen wurde das Vlies eingehend 
unter einem Mikroskop untersucht. Hieirbei wurde gefunden, 
daB die an der Oberflache des Vlieses vorhandenen Faser- 
bundel durch die Wasserstrahlen fast vollstandig in feine 
Einzelfaser'n unterteilt waren und kein Faserbundel auf der 
Oberflache des Vlieses vorhanden war. Das Vlies war sehr 
weich und flexibel. Es wurde ferner gefunden, daB fast 
kein Faserbundel ira Innern des Vlieses unterteilt war. 

Das in der beschriebenen Weise hergestellte Faservlies 
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hatte eine Dicke von 2,0 mm und ein Quadratmetergewich t 
von 300 g. Das Vlies wurde mit einer 10%igen wassrigen 
Polyvinylalkohollosung impragniert und getrocknet. An- 
schlieGend wurde das Vlies in eine Losung von 20 Gew.-% 
eines Polyurethans in Dimethy If ormamid getaucht, mit 
Quetschwalzen abgepresst und zur Koagulierung des Poly- 
urethans in ein Wasserbad getaucht. Zur Entfernung des 
Polyyinylalkohols wurde das Vlies 30 Minufcen mit heiBem 
Wasser bei einer Tempeiratur von 90°C bejriandelt und ge- 
trocknet • Eine Seite cles Flachenerzeugnisses wurde mit 
einer SGhwabbe lma sch i ne geschwabbel t . Das hierbei erhal- 
tene wildlederartige Produkt hatte eine Oberflache, auf 
der eine grofie Zahl feiner Fasern aufgerichtet war, 
und die folgenden Eigenschaf ten: 

Gewichtsverhaltnis von Polyurethan 

zu Faservlies 30:70 

Quadratmetergewicht 420 g 

Dicke 2 >° mm 

2 

Zugf estigkeit 0,68 kg/mm 

Bruchdehnung 33% 

Weichheit (Cantilever-Test) 45 mm 

Beispiel 18 

Aus einer nach dem Cuoxamverf ahren hergestellten Cellu- 
loselosung wurden Kupf erreyonf aden mit einem Einzeltiter 
von 0,1 den hergestellt, indem die Losung durch 2000 Spinn 
diisen mit je 100 Bohrungen in ein koagulierendes Wasser- 
bad gesponnen wurde. Bevor die Koagulierung vollendet war, 
wiirdeh die urivoll stand ig koagulierteh Faden in 2000 Grup- 
pen von je 100 Faden unterteilt, wobei jede Gruppe durch 
ihre zugehorige Spinnduse gesponnen wurde. Jede Gruppe der 
Faden wurde mit einer Bundelungsf uhrung so gebundelt, dafi 
die Faden sich ohne Verwendung eines Bindemittels verbin- 
den konnten. Nach vol lstandigem Koagulieren wurden die 
Fadenbiindel weiter zu einem Kabel von 20.000 den gebiindelt 
Das Fadenbiindel hatte eine Biegesteif igkei t von 50 mg/ 
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10O den, bestimmt mit Hilfe des PreBbiegetests • 

Das Kabel wurde mit einer 3%igen Losung von Methylmethoxy- 
Nylon in Methy lalkohol geschlich tet , getrdckhet und mit 
einer S tauchkrauselvorr ich tling gekrauselt . Dais gekrauseite 
Kabel wurde mit einem RANDOM WEBBER in einen Faserflor 
umgewahdelt. Der erhaitene Faserflor wurde zur Entfernung 
des Methy lmethpxy— Nylon in Methylalkohol getaucht und dann 
getrocknet. AnschlieBend wurde eine groBe Zahl von Wasser- 
strahipn unter einem Druck von 50 kg/cm 2 auf das Faser- 
vlies im rechten Winkel zur F lorbber f 1 ache durch zahl- 
reiche Diisen mit einem Durchmesser von 0,05 mm gerichtet. 
Es wurde f estgestell t , daB die an der Oberflache des 
Vlieses liegehdeh FaEdenbiindel fast vol 1 stand ig in kleine 
Fadenbundel und Einzelfaden, aber fast keines der im 
Innern des Vlieses liegenden Fadenbundel trotz der Ein— 
wirkung der Wasserstrahlen aufgeteilt war- 
Das erhaitene lederahnliche. Flachenerzeugnis war sehr 
weich und hatte einen Griff wie Kalbsleder oder Hirsch- 
leder • 

Beispiel 19 

Eine nach dem Cuoxamverf ahren hergestellte Celluloselosung 
wurde durch 2000 Spinndiisen mit je lOO Bohrungen in ein 
koagulierendes Wasserbad gesponnen, wobei Kupf erreyonf aden 
mit einem Einzeltiter von 0,2 den gebildet wurden. Wahrend 
die Koagulierung noch unvolls tandig war, wurden die Faden 
in 2000 Gruppen von je 100 Faden unterteilt, wobei jede 
Gruppe durch ihre zugehorige Spinnduse gesponnen wurde. 
Jede Gruppe von Faden wurde mit einer Bundelungsf uhrung 
so gebiindelt, daB die Faden sich spontan miteinander ver- 
binden konnten. Nach vol lstandiger Koagulierung wurden die 
Fadenbundel zur Bildung eines Faservlieses regellos auf 
ein 50 cm breites Drahtsieb abgelegt. Der PreBbiegetes t 
ergab, daB die Fadenbundel eine Bieges teif igkeit von 
15 mg/lOO den hatten • 
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Das in der beschr iebenen Weise hergestellte Faservlies 
wurde gut mit Wasser gewascheh , getrocknet und mit einer 
Nadelungszahl von 78/cm ( 500/Quadratzol 1 ) genadelt. Der 
Nadelungsprozess diente dem Zweck, die Fadenbundel zu 
brech.en und zahlreiche Schnittenden der Faden zu bilden, 
die aus der Oberflache des Vlieses herausragen, wenn das 
Vlies als wildlederartiges Flachenerzeugnis zugerichtet 
werden soil . 

Da die gem3B diesem Beispiel hergestel 1 ten Kupf erreyon- 
f adenbuhdel gerade und nicht gekrauselt Waren, beWirkte 
der Nadelungsprozess hauptsachlich Briiche der Fadenbundel, 
aber nicht ihre Verschlingung und Verf lechtung . 

AnschlieBend Wurde eines grdBe Zahl von Wassers trahlen aus 
Diisen mit einem Durchmesser von 0,1 mm unter einem Druck 
von 50 kg/cm 2 senkrecht auf die Oberflache des Faservliese 
gerichtet, urn die Fadenbundel miteinander zu verschlingen 
und zu verflechten. Durch diese Behandlung warden die 
Fadenbundel regellos in Einzelfaden zerlegt. Das erhaltene 
Faservlies hatte eine Dicke von 0,9 mm, eine Dichte von 
0,25 und den in Fig. 5 dargestell ten inneren Aufbau. 

Ein Teil des so hergestellten Faservlieses wurde auf das 
Gewichtsverhaltnis von Einzelfaden zu Fadenbtindeln im 
Vlies untersucht. Dieses Verhaltnis betrug 30:70. 

Das Faservlies wurde in eine 2%ige wassrige Polyviny lalko- 
hollosung getaucht. Nach dem Absaugen uberschussiger Lo- 
sung wuirde das Vlies getrockneto Es wurde dann in eine 
Losung von 20 Gew.-% eihes Polyurethans in Dimethylf orma— 
mid getaucht, mit Quetschwalzen abgepresst und dann zur 
Koagulierung des Polyurethans in Wasser getaucht. An- 
schlieBend wurde das Vlies 30 Minuten mit heiBem Wasser 
bei einer Temperatur von 90 0 C behandelt, urn den Polyvinyl- 
alkohol zu entfernen, und dann getrocknet* Das getrocknete 
Vlies wurde mit einer Schwabbelmaschine zugerichtet* Hier- 
bei wurde ein wildlederartiges Flachenerzeugnis erhalten, 
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auf dessen Oberf lache -eine groBe Zahl feiner Faden nach 
oben stand* Das Flachenerzeugnis war sehr weich und 
flexibel und hatte die folgenden Eigenschaf ten : 

Gewicht sverhal tnis von Polyurethan zu Faser- 

vlies 20:80 

Quadratmetergewicht 270 g 

Dicke 0,8 mm 

Zugf estigkeit 1,22 kg/mm 

Bruchdehnung 30% 

Weichheit (Gantilever-Test) 72 mm 



2 



Bei spiel 2Q 

Eine nach dem Cuoxamverf ahren hergestellte Celluloselosung 

wurde durch 2000 Spinndiisen mit je 100 Bohrungen in ein 

Koagulierungsbad gespbhneri, wobei Kupf erreyorif aden mit 

einem Einzeltiter von 0,1 den gebildet wurden, Bevor die 

Koagulierung der Faden vollendet war, wurden sie in 2000 

Gruppen von je 100 Faden unterteilt, wobei jede Gruppe 

diiiSch ihre zugehorige Spinndiise gesponnen wurde. Jede 

Fadtengruppe wurde durch eine Bundelungsf uhrung so gebiin- 

deSt, daB die Faden ohne Bindemittel spbntan miteinander 

verfclebt wurden. Nach vol Is tandigem Koagulieren wurden 

die Bundel weiter zu einem Kabel mit einem Titer von 

20.0(50 den gebiindelt. Die Fadenbiindel hatten eine Biege- 

steifigkeit von 25 mg/lOO den, bestimmt nach dem Preft- 

biegetest. Das Kabel wurde mit einer Losung von 3 Gew.-% 

Methylmethoxynylon in Methy lalkohol geschlichtet und ge- 

trocknet. Das geschl ichtete Kabel wurde nach dem Stauch- 

krauselverf ahren gekrauselt und zu Stapelfasern einer 

Larige von 5 cm geschni tten . . Aus diesen Stapelfasern wurde 

mit einer Karde, einem RANDOM WEBBER und einer Nadel- 

maschine ein Faservlies hergestellt. Das Vlies wurde zur 

Entfernung des Methy Imethoxyny Ion in Methylalkohol ge- 

taucht und getrocknet. AnschlieBend wurde eine groBe Zahl 

2 

von Wasserstrahlen unter einem Druck von 50 kg/cm aus 
Dusen mit einem Durchmesser von 0 ? 05 mm senkrecht auf die 
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Vliesoberf lache gerichtet. Das Vlies wurde in einern HeiB- 
lufttrockner bei einer Temperatur von lOO C getrocknet. 
Die Untersuchung uriter dem Mikfoskop ergab, daB die Faden- 
bundel im Vlies regellos in kleinere Bundel mit verschie- 
denen Titern und in Einzelfaden unterteilt waren, die voll- 
standig miteinander verschlungen und verf lbchten waren* 
Das Vlies hatte den in Fig. 5 dargestel 1 ten inneren Aufbau, 
eine Dicke von 2,5 mm und eine Diohte von 0,24. Im Vlies 
lagen die Einzelfaden und die Fadenbundel in einem Ge^ 
wichtsverhaltnis von 20:80 vor. Das Vlies wurde in eine 
2,0%ige wassrige Polyvinylalkohollosung getaucht. Ober- 
schussige Losung wurde vom Vlies abgesaugt . Nach voll- 
standigem Trocknen wurde das Vlies in eine Losung von 
20 Gew.-% eines Polyurethans in Dimethylf ormamid getaucht, 
mit Abquetschwalzen abgepresst und dann zur Koagulieru. g 
des Polyurethans in Wasser getaucht. Es wurde anschlies- 
send zur Entfernung des Polyvinylalkohols 30 Minuten mit 
heiBem Wasser. bei einer Temperatur von 90°C behandelt und 
getrocknet. Das Vlies wurde in zwei Schichten aufgespalten 
Die Spaltflachen jeder Schicht wurden mit einer Schwabbel- 
maschine zugerichtet. Die hierbei erhaltenen, kalbsleder- 
artigen Flachenerzeugnisse waren sehr weich und flexibel 
und hatten eine wildlederartige Oberf lache, auf der eine 
grofie Zahl feiner Faden aufwarts gerichtet war. Die beiden 
Flachenerzeugnisse hatten die folgenden Eigenschaf ten : 

Gewichtsverhaltnis von Polyurethan 

zu Faservlies 30:70 

Quadratmetergewicht 280 g 

Dicke 1,0 mm 

2 

Zugfestigkeit 0,65 kg/mm 

Bruchdehnung 35% 

Weichheit (Cantilever-Test) 70 mm 
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Beispiel 21 

Der in Beispiel 20 beschriebene Versuch wurde wiederhol t 
mit dem Unterschied, daB die Behandlung mit Wasserstrahlen 
nicht vorgenommen wurde, so daB fast alle Fadenbundel im 
Faservlies nicht unterteilt war en • Das ; Vlies hatte den in 
Fig.l dargestellten inneren Aufbau. Das Vlies wurde in 
eine 2%ige wassrige Polyvinylalkohollqsung getaucht. Uber- 
schiissige Losung wurde vorn Vlies abgesaugt . Das Vl ies 
wurde getroeknet, zur Entf ernung des Methylmethoxyny Ion 
in ein |V!efchylal)coholbad getaucht und getrpcknefe • Es wurde 
dann . in t eing Lpsung. ;i yon . PQlyuj^eth^n in Dimethylf orrna- 
mit: getaucht , mit Abquetsehwalzen abgepresst und dann zur 
Koagulierung des Polyurethans in Wasser getaucht^ Das Vlies 
wurde zur Entf ernung des Polyvinyl alkohols 30 Minuten mit 
heiBem Wasser bei einer Temperatur von 90°C behandelt* 
Es wurde dann getrocknet und in zwei Schichten aufgespal- 
teno Die Spaltflachen wurden mit einer Schwabbelmaschine 
zugerichtet. Die erhaltenen iederahniichen Flachenerzeug- 
nisse hatten die folgenden Eigenschaf ten : 

Gewich tsverhal tnis von Polyurethan 

zu Faservlies 35:65 

Quadratmetergewicht 285 g 

Dicke 1,0 mm 

Zugfestigkeit 0,45 kg/mm 2 

Bruchdehnung 65% 

Weichheit (Cantilever-Test) 55 mm 

Die flachigen Produkte hatten zwar einen erwiinschten Griff, 
jedoch war ihre Zugfestigkeit verbal tnismaBig gering . 

Beispiel 22 

Eine nach dem Cuoxamverf ahren hergestellte Celluloselosung 
wurde durch 2000 Spinndusen mit je 500 Bohrungen in ein 
koagulierendes Wasserbad gesponnen, wobei Kupf erreyonf aden 
mit einem Einzel titer . von 0,1 gebildet wurden. Vor der 
vollstandigen Koagulierung wurden die Faden in 2000 Gruppen 
von je 500 Faden unterteilt, wobei jede Gruppe durch ihre 
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zugehorige Spinnduse gesponnen wurde. Jede Gruppe von 
Faden wurde mit einer Bundelungsf uhrung so gebiindelt, daB 
die Faden spontan miteinahder vefkleben konnteh. Die Faden 
bundel wurden auf ein umlaufendes Drahtsieb so abgelegt, 
dafl ein Faserflor mit Parallellage der Faden (para-lay 
noh-wdven sheet) gebildet wurde. Eine groBe Zahl von 
Wasserstrahlen wurde unter einem Druck von 15 kg/cm durch 
DUsen mit einem Durchmesser -von 0,1 mm senkrecht auf die 
Oberf lache des Faserf lores geriehtet, wodurch die Faden- 
bundel leicht mitfeinahder verschixingen und verf loch ten 
wurdeh. der FaSeir^or WUrde durch Fal ten uhd Ablegeh des 
gefalteten FlMcher" abiides auf ein weiteres umlaufendes 
Drahtsieb in ein Faservlies mit Kreuzlage der Faserschich- 
ten umgewandelt. 

Das Fadenbundel hatte eine Biegesteif igkei t von 20 mg/ 
lOO den, bestimmt mit Hilfe des Prefibiegetes ts . 

Nach dem Trocknen wurde das flachige Produkt mit einer 
Nadelungszahl von 155/cm* ( 1000/Quadratzoll ) genadelt, 
wobei regellose Bruche in den Fadenbundeln gebildet wurden. 

Auf das Vlies wurde eine groBe Zahl von Wasserstrahlen 
unter einem Druck von 30 kg/on aus Diisen mit einem Durch- 
messer von 0,1 mm senkrecht auf die Vliesoberf lache ge- 
riehtet. Dann wurde eine weitere groBe Zahl von Wasser- 

2 

strahlen unter einem Druck von 45 kg/cm aus Diisen mit 
einem Durchmesser von 0,05 mm senkrecht auf die Vlies- 
oberf lache geriehtet. AnschlieBend wurde das Vlies mit 
weiteren Wasserstrahlen behandelt, die aus Dusen mit einem 
Durchmesser von O, 05 mm unter einem Druck von 65 kg/cm 
senkrecht auf die VI iesoberf lache geriehtet waren. Das 
Vlies wurde in einem HeiBluf ttrockner bei einer Temperatur 
von 100 0 C getrocknet. Das erhaltene Faservlies hatte eine 
Dicke von 0,9 mm, eine Dichte von 0,27 und den in Fig. 6 
dargestellten inneren Aufbau, bei dem die Fadenbundel 
und Einzelfaden miteinahder verschlungen und verflochten 
waren . 
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Das Gewichtsverhaltnis von Einzelfaden zu Fadenbundeln im 
Vlies betrug efewa 65: 35. 

Das Faservlies wurde in eine 2,0%ige wassrige Polyvinyl- 
alkohollosung getaucht. Uberschiissige Losung wurde durch 
Absaugen entfernt, worauf das Vlies getrocknet wurde. Das 
Vlies wurde .dann in eine Losung von 20 Gew.-% eines Poly- 
urethans in Dimethyl formamid getaucht, mit Abquetschwalzen 
abgepresst und dann zur Koagulierung des Polyyre thans in 
eiii Wasserbad : getaucht , AnschlieBend wurde das Vlies zur 
Entfernung des Polyvinyl alkohols 30 Minuten mit heiBem 
Wasser bei einer Tempera tur von 9G°C behandelt. Abschlies- 
send wurde das erhaltene lederahnliche Flachenerzeugnis 
in ein kalbswildlederartiges Produkt umgewandelt, indem 
eine Seite des Produkts rait einer Schwabbelmaschine zuge- 
richtet wurde. Das wildlederartige Produkt hatte eine 
Oberflache, auf der feine Einzelfaden nach oben gerichtet 
waren. Das Produkt war sehr weich und flexibel und hatte 
die folgenden Eigenschaf ten : 

Gewichtsverhaltnis von Polyurethan 

zu Faservlies 30:70 ^ 

Quadratmetergewicht 250 g 

Dicke 0,7 mm 

Zugfestigkeit kg/mm 

Bruchdehnung 2Q% 

Weichheit (Cantilever-Test) 87 mm 

Veirqleichsbei spiel 4 

Eine nach dem Cupxamverfahren hergestellte Cel luloselosung 
wurde durch 2000 Spinndusen mit je 500 Bohrungen in ein 
koagulierendes Wasserbad gesponnen, wobei Kupf erreyonf aden 
mit einem Einzeltiter von 0,2 den gebildet wurden. Bei 
diesem Versuch wurde keine Biindelung der gesponnenen Faden 
vorgenommen, bevor die Koagulierung vollendet war. Die 
FSden wurden zur Bildung eines Faserflors mit Parallellage 
der Faden auf ein umlaufendes Drahtsieb abgelegt. Eine 
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grofle Zahl von Wasserstrahlen wurde unter einem Druck von 
15 kg/cm 2 senkrecht auf die Oberflache des Plores gerichtet, 
wodurch die Faden leicht miteinander verschlungen und 
verflochten wurden. Durch diese Behandlung wurde dem Faser- 
flor Formbestandigke.it verliehen. Das flachige Produkt 
wurde in gefalteter Form auf ein anderes umlaufendes 
Drahtsieb so abgelegt, daft ein Faservlies mit Kreuzlage 
der ScHichteri gebildet wurde, und getrocknet . Das ge- 
trockeriete flachige Produkt wurde mit einfer Nadelungszahl 

,o , 

von 155/cm geriadelt . Hierduirch wurden die Faden regellos 
gebrochen. Ansfchliefiehd wurde £ihe grofie Zahl von Wasser- 
strahlen aus Dus en mit ein em Durchmesser vori 0,1 mm unter 

2 

einem Druck von 30 kg/cm senkrecht auf die Oberflache des 
flachigen Produkts gerichtet. Das Vlies wurde dann mit 
einem HeiBluf ttrdckner bei einer Temperatur vdh 100°C ge- 
trocknet. Hierbei wurde ein Faservlies mit einer Dicke 
von 0,7 mm und einer Dichte von 0,20 erhalten. Die Unter- 
suchung unter dem Mikroskop ergab/ daB das Vlies den in 
Fig. 7 dargestell ten inneren Aufbau hatte, bei dem keine 
Einzelfaden miteinander verschlungen und verflochten waren , 
wobei keine Fadenbundel festgestellt werden konnten. 

Der in der beschriebenen Weise hergestellte Faserflor 
wurde auf die in Beispiel 22 beschriebene Weise zuerst mit 
Polyvinylalkohol und dann mit dem Polyurethan impragniert. 
AnschlieBend wurde der Polyvinylalkohol auf die in Bei- 
spiel 22 beschriebene Weise aus dem Faserflor entfernt. 
Nach dem Trocknen des Vlieses wurde es durch Schwabbeln 
zugerichtet. Das erhaltene Flachenerzeugnis hatte einen 
filzartigen Griff wie Papier, jeddch keinen ledeirartigen 
Griff. 

Beispiel 23 

Eine Cuoxam-Losung wurde durch 2000 Spinndusen mit je 
lOO Bohrungen in ein koagulierendes Wasserbad so gespon- 
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nen, diafl Kupf erreyonf aden mit einem Einzeltiter von 
0,08 den erhalt en warden Bevor die Koagulierung voll- 
standig war, wurden die Faden in 2000 Gruppen von je 
100 Paden eingeteilt> wobei jede Oruppe durch ihre zugeho- 
rige SpinndUse gesponnen wurde . Je^de Gruppe der Paden wurdcs 
von einer BUnde lungs fUhrung so gebUndelt, daB die Faden 
sponten miteinander verkleben konnten. Nach vollstandiger 
Koagulierung wurden die Fadenblindel zu einem Kabel von 
16,000 den . zusammehgeftt£t . Die FadehbUndel hat ten, eine 
Biegesteifigkeit von 20 rajg/lOO deny bestimmt mit Hilfe 
des PreBbiege tests. Das Kabel wurde zu Stapelfasern einer 
Lange von 5 cm geschhitten. Die Stapelfasern. wurden unt.er 
Bildung eines Breies in Wasser suspendiert . Der Brei wurde 
auf eine rotierende Saugtrommel mit zahlreichen kleinen 
Lochern aufgebracht, durch die das Wasser im Brei in das 
Innere der Trommel gesaugt und aus der Trommel abgeflihrt 
wurde. Hierbei wurde auf dem Umfang der Trommel ein 
Faservlies gebildet. 

Eine groBe Zahl von Wasserstrahlen wurde durch DUsen mit 
einem Durchmesser von 0,05 mm unter einem Druck von 
50 kg/cm senkrecht auf die Oberflache des Faservlieses 
gerichtet. Das Vlies wurde dann in einem HeiBluf ttrockher 
getrocknet . 

Das erhaltehe Faservlies hatte eine Dicke von 1,0 mm und . 
eine Dichte von 0>25. Die Untersuchung unter dem Mikroskop 
ergab, dafl das Vlies die in Fig. 5 dargestellte innere 
Struktur hatte, bei der die Fadenblindel und die Einzel- 
faden miteinander verschlungen und verf lochten sind. An 
eiihem Teii des Vlieses wurde festgestellt> daB die Einzel- 
faden und die Fadenblindel in einerii Gewichtsverhaitnis 
von 35:65 vorhanden waren. 

Das Faservlies wurde in eine 2,0#ige wSflrige Polyvinyl- 
alkohollosung getaucht. Nach dem Absaugen von UberschUs- 
siger LBsung vora Vlies wurde dieses getrocknet* Anschlies- 
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send wurde das Vlies in eirie Losung eines Polyurethans in 
Dimethylformamid getaucht, mit Abquetschwalzen abgeprefit 
und dann zur Koagulierung des Polyurethans in ein Wasserbac 
getaucht. P»B v .^M^91^1^^y^^ wurde zur Entfernung des 
Polyvinylalkohols 30 Minuten in siedendem Wasser gehalten 
und getTocknet . Abschlicflend wurde die Oberf lache des 
Fiacheherzeugnisses durch Schwabbe In zugerichtet, wodurch 
die feinen. FSden to der Qbjerf lache des Products auf gerich- 
te^ wufedcjni Ijas : erbaltene lede^^nllche Flach r enerzeugn 
war sehr weich und flexibel und hatte den .Gr^ff yon 
Kalbsleder und die f plgenden Eigenschaf ten: 

Gewichtsverhaltnis von Pdlyurethan zu Vlies 35? 65 



Quadratmetergewicht 225 S 

Dicke 0,8 mm 

Zugfestigkeit 0,60 kg/mm 

Br uc hd eh nung 30# 

Weichheit (Cantilever-Test) 80 mm 



Beispiel 24 

Eine Cuoxam-Losung wurde durch eine SpinndUse mit 500 Boh 
rungen in ein koagulierendes Wasserbad so gesponnen, 
dafl Kupferreyonfkden mit einem Einzeltiter von 0,2 den 
erhalten wurden. Wahrend die FSden noch unvollstandig 
koaguliert waren, wurden sie durch eine BUndelungsf Uhrung 
so gebUndelt, dafl ein FadenbUndel mit spontan miteinander 
verklebten Faden erhalten wurde. Nach vollstandigem 
Koagulieren wurde das FadenbUndel Uber Kreuz auf einen 
Rahmen mit einem Durchmesser von 1 m unter Verwendung 
etines Lunt^hfUhrers mit einem Kreuzungswinkel (a) von 85 0 
gewickelt* Sobald das FadenbUndel eine 0,8 mm dicke Lage 
auf dem Rahmen gebildet hatte, wurde das Aufwickeln abge- 
brochen. Die Lage wurde lSngs der LSngsachse des Rahmens 
durchgeschrtitten und geSffnet. Ein Faserflor mit der in 
Fig* 18 dargsstelltefi Struktur wurde erhalten. Das Faden- 
bUndel hatte eine Biegesleif igkeit von 25 mg/100 den, 
bestimrat rait Hilfe des Preflbiegetests . 
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Per Faserflor wurde dem Nade lungs prozeS mit einer Nade- 
lungszahl von : 155/cra 2 ( 1000/Quadra tzoll ) untervrorf en* Es 
wurde f estgestellt , daB die FadenbUndel dufqh den Nade- 
lungsprozefi regellos gebrochen wurden, daB jedpch fast 
alle FadenbUndel nicht miteinander verschlungen wurden. 
AnschlieBend wurde eine grofle Zahl von Wasserstrahlen 
durch 1000 DUsen von 0,1 mm Durchmesser unter einem Druck 
von 50 , kg/cra 2 sehkrecht auf die yiiespberf lachLe gerichtet 
Das Vlies wurde getrpcknet und dann unter dem Mikroskop 
untersucht . Hierbei Wiirde f estgestellt, daB die Faden- 
bUndel in kieine BUnde 1 und Einze^faden unterteilt waren, 
und daB sie miteinander verschlungen und verfloehten war en, 
Das Vlies hatte das in Fig. 4 dargestellte innere Geftige. 

Das Vlies wurde in eine BSsung von 10 Gew*^ eines Poly- 
urethans in Dimethylf ormaraid getaucht, mit Abquetschwalzen 
abgepreBt, zur Koagulierung des Polyurethans in Wasser 
getaucht und dann getrocknet. AbschlieBend wurde das 
FlS&ftehgebiide gesehwiabbelt . Das erhaltene wildlederartige 
Produkt war sehr welch und flexibel und hatte die 
f olgenden Eigenschaf ten: 

" GewichtsverhSltnis von Polyurethan zu 
Faservlies 40;60 

Quadra tmetergewlcht 250 g 

Dicke 0,8 mm 

Zugfestigkeit 0,78 kg/mm 2 

Bruchdehnung 27# 

Weichheit (Cahtilever-Test) 70 mm 

Beispiel 25 

Eine Quoxam-Losung, wurde durch 2000 Spinndiisen mit je 
100 Bohrungen in ein koagulierendes Wasserbad so gesponnen, 
dafl Kupferreyonf aden mit einem Titer von 0,1 den gebildet 
wurden. Wahrehd die Faden noch unvollstandig koaguliert 
waren, wurden sie in 2000 Gruppen von je 100 Faden unter- 
teilt, wobei jede Gruppe durch ihre zugehorige Spinnduse 
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gesponnen wurde. Jede Fadengruppe wurde so gebilndelt, daS 
ein FaderibUndei, in dem die Fadeh spontan miteinander ver- 
klebt waren, gebildet wurde, worauf sie vollstandig 
koaguliert wurde . 

Das Fadenbundei hatte eine Biegesteif igkeit von 80 rag/ 
100 den, bestimmt mit Hilfe des PreBbiegetests . 
Das Fadenburidei wurde Uber Kreuz unter Verwendung der in 
Fig. i8 barges tellten Vorrichtung in einem Kreuzungswinkel 
von 105° aurgewiekelt. Nachdem das Fadenbundei eine 25 mm 
dlcke Lage gebildet hatte, wurde das Aurwickeln abgebrochen 
Die Lage wurde langs der Langsachse der Vorrichtung dureh- 
geschnitten und unter Bildung eihes flachen Faserflors 
geoffnet . Eine , grofie Zahl von Wass erstrahlen wurde dureh 
DUsen mit einem Durchraesser Von 0,1 mm nacheinander unter 
einem Drue k von 10, 50, 70 und 150 kg/cm 2 senkrecht auf 
die OberflSche des Paserf lores gerichtet. AnschlieBend 
wurde das gebildete Faservlies getrocknet. Eine eingehende 
Untersuchung unter dem Mikroskop ergab, daB die Faden- 
biindel regellos gebrochen und in kleine Bttndel und Einzel- 
faden unterteilt waren, und dafl sie miteinander verschlun- 
gen und verf lochten waren. Das Fiachenerzeughis hatte das 
in Fig. 6 dargestellte innere Gefiige und war weich und 
flexibel. 

Das Vlies wurde in eine Losung von 25 Gew.-# eines Poly- 
urethans in Dimethylformamid getaucht, mit einer Mangel 
abgequetscht, zur Koagulierung des Polyurethans in Wasser 
getaucht und getrocknet. Das getrocknete Flachengebilde 
wurde geschwabbelt. Das erhaltene Placnenerzeugnis hatte 
das AUssehen von L Wiidleder und die folgerideh Eigenschaften 

Gewichtsverhaltnis von Polyurethan zu 
Faservlies 20:7O 

Quadratmetergewieht 50° 6 

Dicke 1,2 mm 

Zugfestigkeit 0*7* *g/>™ 2 
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Bruchdehnung 

Weichheit (Cantilever-Test) 65 mm 

Beispiel 26 

Eine Cuoxam-Losung wurde durch 2000 SpinndUsen mit je 
500 Bohrungen in ein koagulierendes Wasserbad so gesponnen, 
daB Kupferkunstseidenfaden mit einem Einzeltiter von 
0,1 den gebildet wurden. WJtor end die Faden noch unvollstan- 
dig koaguliert waren, wurden sie in 2000 Gruppen von Je 
500 Faden unterteilt, wobei jede Oruppe durch ihre zugeho- 
fige Spinndttse gesponnen wurde. Jede Fadengruppe wurde zu 
einem FadenbUndel zusammengefasst, wahrend man die Faden 
sich spontan verkleben liefl. AnschlieBend wurden die Faden- 
bUndel vollstandig koaguliert. Die erhaltenen Fadenbiindel 
hatten eine Biegesteif igkeit von 20 mg/100 den, bestimmt 
mit Hilfe des PreBbiegetests . 

Die FadenbUndel wurden Uber Kreuz mit der in Fig- 18 dar- 
gestellten Vprrichtung in einem Kreuzungswinkel von 90 
aufgewickelt. Gleichzeitig mit dem Aufwickeln wurde eine 
grofie Zahl von Wasserstrahlen auf die aus den aufgewickel- 
ten tFadenbUndeln bestehende Lage aus DUsen mit einem DUrch- 
messer von 0,1 mm unter einem Druck von 20 kg/cm im rech- 
ten Winkel zur Oberflache der Lage gerichtet. Die Lage 
wurde von der Vorrichtung genommen und getrocknet. Hierbei 
wurde ein Faservlies ernalteh, das mit einer Nade lungs zahl 
von 310/cm 2 (2000/Quadratzoll) gehadelt. Anschliefiend wurde 
eine grofle Zahl von Wasserstrahlen durch DUsen mit einem 
Durchmesser von 0,05 mm unter einem Druck von 80 kg/cm 
sehkirecht auf die Oberfiache des Vlieses gerichtet. Das 
erhaltene Vlles wurde eingehend unter dem Mikroskbp unter- 
sucht. Hierbei wurde f estgestellt, daB die FadenbUndel 
regellos gebrochen und in kleine BUndel und Einzelfaden 
unterteilt war, und daB diese mltelnander verschlungen und 
verflochten waren. 

Das Faservlies wurde in eine Losung von 10 Gew.-£ eihes 
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Folyurethans in Dimethylf ormamid getaucht, mit Abquetsch- 
walzen abgepreBt, zur Koagulierung des Polyurethans in 
Wassergetaucht und dann getrocknet. Das Flachenerzeugnis 
wurde durch Schleifen in ein wildlederartiges Produkt 
umgewandelt . Das, erhaltene Produkt war sehr weich und 
flexibel und hatte die folgenden Eigenschaf ten: 



Gewichtsverhaltnis von Polyurethan 

zu Faservlies 30:70 

^aaratmetergewicht 250 g 

D^Ske : 1 m 

Ziigfestigkeit 0,96 kg/mm 2 

Bruchdehnurig r 50$ 

Weichheit (Uberhahgtest) 73 mm 



Beispjel 27 

Ein "lnseln-im-See fl --Verbundfaden, bestehend aus 60 Gew.-# 
"Seebestandteil" (sea constituent) in Form von Polystyrol 
("Stylon G P 679", Hersteller Asahi Dow Co., Ltd., Japan) 
und 40 Gew.-£ Nylon 6 als "Inselbestandteile" (island 
constituents) mit einer relativen Viskositat (tyy) in 
Schwefelsaure von 3,2 wurde durch Schmelzspinnen herge- 
stellt. Der erhaltene Verbundfaden mit einem Titer von 
40 den wurde 30 Minuten in ein Chlorof ormbad bei einer 
Temperatur von 50°C getaucht, wodurch der Polystyrol- 
Seebestandteil herausgelSst und ein BUndel von 50 Faden 
aus Nylon 6 gebildet wurde. Die FSden aus Nylon 6 hatten 
einen Titer von 0,3 den und waren unabhangig voneinander. 
Sie lieflen sich daher leicht vom BUndel trennen. Das 
Fadenblindel wurcte durch einen Dampfka,sten gef iihrt s in den 
Dampf unter einem Druck von 3,0 kg/cm 2 stromte. Die Faden 
verklebten spontan miteinander. Das Fadenblindel hatte eine 
Biegesteifigkeit von 90 mg/100 den, bestimmt mit Hilfe des 
Preflbiegetests . 

Das Fadenblindel wurde Uber Kreuz von Hand unter Bildung 
eines Faserflors aufgewickelt s wie es in Fig. 18 darge- 
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gestellt ist. Der Faserflor hatte ein Quadratmetergewieht 
von 18 g. Zwolf dieser Faserflore wurden tibereinander 
gelegt und dann auf die in Beispiel 2& fees chrie bene Weise 
einschliefilich des Nade lungs prozesses und der Behandlung 
mit Wasserstrahlen unter hbhem Druck in ein Faservlies 
umgewandelt . 

Die Uhtersuchuhg unter dem ftbtast-Erektronenmi^pskop 
ergabi dafi die FadenbUndel im FlachengebiM 
und in klfeirie BOiidel 'mis beispielsweise 6, 15 Oder 27 Fa- 
den 'tint erteili wareri urid daB sie iihiteinander verseiiltingen 
und V£r f Iddhten wstren . Ferner vairde f estgest eilt ^ dafl - 
die Einzelf adeii die Zwischeriraume zwlschen den Fadenbun- 
delh ausfUllten und die kleinen Padenbiindel miteinander 
verschlungen wareii, d;h. das Vlies hatte die in Fig* 5 
uhd Fig. 6 dargestellten beiden inneren Gefiige. Es hatte 
ein Quadratmetergewicht von 197 g und eine Dieke von 
1,2 ram und War weich und fUllig. 

Das Vlies wurde in eine Losung von 15 Gew.-# eines Poly- 
U^ethans in Dimethylf ormamid getaucht, mit Abquetsch- 
walzen abgepreBt, zur Koagulierung des Polyurethans in 
Wasser getaucht; getrocknet und dann durch Sehwabbeln 
zugerichtet. Hierbei wurde ein lederahnliehes Flachen- 
erzeugnis erhalten, das eine wildlederartige Oberflache 
hatte, auf der die feinen Faden aus Nylon 6 aufgerichtet 
war en. Dieses Produkt war sehr weich und f lekibel und 
hatte senkrecht zur Dicke hohe Elastizitat und die 
folgenden E i gens ciiaf ten : 

Gewichtsverhaltnis von Polyurethan 

zu Faservlies 1 35; 65 

Quadratnietei*gewicht 285 g 

Dicke 1,1 mm 

Zugfestigkeit kg/ram 

Bruchdehnung 

Weichheit (Uberhangtest) 76 ram 
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Vergleichsbeispiel 5 

Der gleiche Verbundfaden ( w islands -in-a-sea type") wie 
in Beispiel 27 wurde Uber Kreuz auf die in Beispiel 27 
beschriebene Weise auf gewickelt . Hierbei wurde ein Faser- 
flor mit dem in Fig. 18 dargestellten Aufbau erhalten. 
Dieser Flor wurde auf die in Beispiel 27 beschriebene 
Weise durch Behand lung mit : Wassersltrahl^n unter hohem 
Driicfc und durch Nade In zu einem Faservlies verarbeitet . 
Dieses Vlies wiirde 30 Minuten in ein Chlbrof ormbad bei 
einer Temperatur von 50?C getaueht , urn den Polystyrol- 
bestandteil vbm Fkden zu entf ernen. Das erhaltene flachi-- 
ge Produkt bestand nur aus Nylon-6-Fadenbtindeln von je 
50 feinen Faden, die einen Einzeltiter von 0,3 den hatten 
und voneinander getrennt waren. Die Untersuchung mit dem 
Abtast-Elektronenmikroskop ergab, daB die Fadenbundel 
durch die Hochdruck-Wasserstrahlen und den NadelprozeB 
nicht gebrochen waren. 

Das Faservlies war steifer als das gemaB Beispiel 27 her- 
gestellte Vlies und hatte schlechte FUlligkeit. Ferner 
wurde f estgestellt . s daB die Oberflache sowohl in der 
Glatte als auch in Bezug auf weichen Griff sehr schlecht 
war. 

Das Vlies wurde auf die in Beispiel 27 beschriebene Weise 
niit Polyurethan impragniert und geschwabbelt . Das erhal- 
tene Produkt hatte das Aussehen von wildlederartigem 
Kunstleder. Der auf der zugerichteten Oberflache gebilde- 
te Flaum oder feine Flor War Jed deli zu didk, wSUhrehd der 
Flor auf der zugerichteten Seite des gemaB Beispiel 27 
hergestellten Produkts wie sehr dlinnes weiches Haar 
aussah. Das Flachenerzeugnis hatte ferner sehr schlechte 
Flexibilitat und senkrecht zur Dicke sehr schlechte 
Elastizitat und die folgenden Eigenschaf ten: 
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Gewichtsverhaltnis von Polyurethan 

zu Paservlies 32:68 

Quadratmetergewicht 270 g 

Dicke 0,7 mm 

Zugfestigkeit 0>48 kg/mm- 

Bruchdehnung 62# 

Weichheit (Uberhangtest) 57 mm 

Es 1st festzustellen, daB das Vergleichsprodukt dieses 
Beispiels eine erheblieh- geringere Zugfestigkeit hat als 
das Produkt von Beispiel 27. Dies rUhrt daher, dafi die 
Fadenbiindel im Vergleichsprodukt nicht uhterteilt waren 
und die Btindel daher nicht zuf riedenstellend miteinander 
versch lung en xind verf lochten werden konnten. Demgemafl 
hatte das Produkt dieses Vergleichsbeispiels eihe ver- 
haltnismaBig hohe Bruchdehnung, wdbei ftSufig ein Schlupf 
zwischen den FadenbUndeln auftrat. Dies hat ein Flachen- 
erzeugnis mit geringer Elastizitat und schlechter 
Erholung aus FormSnderungen zur Folge* 

Vergleichsbeispiel 6 

fa. "" . 'i 

Der in Beispiel 27 beschriebene Versuch wurde wiederholt 
mit dem Unterschied, daB die Dampf behandlung zur Verkle- 
bung der Nylon-6-Faden miteinander weggelassen wurde. 
Die Faden in den erhaltenen Nylon-6-Fadenbiindeln waren 
getrennt voneinander. Nach der Behandlung des Fas erf lores 
mit Wasserstrahlen unter hohem Druck und nach dem Nadeln 
hatte das erhaltene Faservlies ein Quadratmetergewicht 
von 192 g und den inneren Aufbau, wie er in Fig. 7 dar- 
gestellt 1st, wobei kein Fadenbiindel gefunden wurde. Das 
erhaltene Flachenerzeugnis war extrem weich und kaum 
fUllig und eignete sich daher nicht als Kunstleder. 

Bei der Behandlung des Faservlieses mit der Polyurethan- 
losung ergab sich, daB es aufgrund seiner schlechten 
Fulligkeit nicht rait der notwendigen Menge der Losung 
impragniert werden konnte . Nach vollstandiger Koagulierurg 
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des Polyurethans wurde das flachige Produkt geschwabbe It . 
Da jedoch die Oberflache mit einer zu geringen Menge des 
Polyurethans bedeckt war, waren die auf der Oberflache 
vorhaiidenen Faden UbermaBig stark aufgerichtet • Daher 
sah das erhaltene Produkt mehr wie eine Decke als ein 
Wildleder aus. Das Produkt hatte die folgenden Eigen- 
schaf ten: 

G e wi ch t s v er haltni s von Polyureth^n 
zu Faservlies 

Quadratirie t ergew icht 

Dicke 

Zugfestigkeit 
Bruchdehnung 
Weichheit (Uberhangtest) 

Die vorstehenden Eigenschaf ten zeigen, dafi das Produkt 
dieses Ve r g lei c hs be i s pi e Is eirie erheblich geringere Dicke 
und ein wesentlich niedrigeres Gewicht als das gemafl 
Beispiel 27 hergestellte Produkt hatte. Dies ist darauf 
zuriickzufUhren, dafi das FaserVlies dieses Vergleichs- 
beispieis sich sehr schlecht mit der Polyurethanlosung 
impragnieren laflt. 



15 : 85 
22>5 g 
0,4 mm 
0,64 kg/mm' 

75 nwn 
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Paten tans prtiche 

(T) Als Tragermaterial fUr Kunstleder geeignete Faservliese, 
bestehend aus einer Vielzahl von miteinander verschlun- 
genen FaserbUndeln, die aus einer Vielzahl von extrem 
feinen Faden oder Fasern mit einem Titer von 0,005 bis 

i 

0,5 den bestehen, die ohne Verwendung eines Bindemittels 
sporitan miteinander verklebt sihd. 

2. Faservliese nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet ,' 

dafi die FaserbUhdel aus Faden oder Fkserii aus Hegerierat- 
c e 1 lu 1 os er ey oh bestehen* 

5. Faservliese nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, daS die FaserbUndel aus Faden oder Fasern aus 
Kupferkunstseide bestehen. 

Faservliese nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die FaserbUndel aus Faden oder Fasern aus 

r.t- i 

Viskosereyon bestehen. 

. \& ■: ' : 

5. Faservliese nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net r daS die FaserbUndel aus Kupferkunstseide eine 
Biegesteifigkeit von 15 bis 500 mg/100 den, bestimmt 
nach dem beschriebenen PreBbiegetest , haben. 

6. Faservliese nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die FaserbUndel aus Faden oder Fasern aus syntheti- 
schen Polytnerisaten bestehen • 

7. Faservliese nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Tell der FaserbUndel in dUnne FaserbUndel 
und Einzelfaden oder -fasern, die miteinander und mit 
den Ubrigen FaserbUndeln verschlungen sind, unterteilt 
ist. 

8. Faservliese nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gesamtgewicht der Einzelfaden oder -fasern 
und der dUnnen FaserbUndel, die jeweils aus 5 oder 
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weniger Einzelfaden oder -fasern bestehen, 5 bis 
95 Gew.-^ ausmacht. 

9. Verfahren zur Herstellung von als Tragermaterial fUr 
Kunstleder geeigneten Faservliesen nach Ansprueh 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet , dafl man elne Vielzahl von 
extrem feinea Faden oder Fasern mlt einem Titer yon 
0,005 bis 0,5 den so herstellt, dafl die Faden oder 
Fasern ohne Verwendung eines Binderriittels spontan mit- 
einander verkleben, die FaserbUndel zu eiriem Faserf lor 
ziisarin^^nfUgt und den Faserf lor einer BShandluhg uhter- 
wirft, durch die die FaserbUndel miteinandeir verschlun- 
gen werden und der Faserf lor in ein Faservlies umgewan- 
delt wird. 

10. Verfahren nach Ansprueh 9, dadurch gekennzeichnet, dafl 
man die FaserbUndel aus Regeneratcellulosereyon her- 
stellt und die spontane Verklebung vornimmt, indem man 
elne Celluloselosung durch eine Vielzahl von Spinn- 
bohrungen in ein Koagulierungsbad unter Bildung einer 
Vielzahl von Faden spinnt und die noch nicht vollstandig 
koagulierten Faden so in Beriihrung miteinander bringt, 
dafl die Faden sich spontan miteinander verkleben konnen. 

11. Verfahren nach Ansprueh 9, dadurch gekennzeichnet, dafl 
man die FaserbUndel aus Polyamiden herstellt und die 
spontane Verklebung vornimmt, indem man die Polyamid- 
faden in Uberhitztem Dampf bei einer Temperatur von 1^0° 
bis 200 °C so in Beriihrung miteinander bringt, dafl sie 
sich spontan miteinander verkleben konnen. 

12. Verfahren nach Ansprueh 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dafl man die FaserbUndel in Form von Stapelfasern verwen- 
det und die Faserf lorbildung mit Hilfe wenigstens einer 
Karde, einer Kreuzlegemaschine oder eines Random Webber 
vornimmt. 
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13- Verfahren nach Anspruch 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet , 
dafl man die FaserbUndel vor der Faserf lorbildung 
krauselt. 

14. Verfahren nach Anspruch 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet,, 
dafl man FaserbUndel aus Endlosfaden verwendet und die 
Florbildung vornimmt, indem man die FadenbUndel regellos 
auf ein Drahtsieb abiegt. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafl 
man di e Fadenbtliicl e 1 mi t einem Strahl eiries fliefifahigen 
Mediums aiif das Drahtsieb abiegt. 

16. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
man FaserbUndel aus Endlosfaden verwendet und die 
Faserf lorbildung vornimmt , -indem man mehrere FadenbUndel - 
lagen bildet, in denen jeweils zahlreiche FadenbUndel 

in Parallellage angeordnet sind, und mehrere Lagen von 
FadenbUndeln Ubereinander legt. 

17. Verfahren nach Anspruch 16 , dadurch gekennzeichnet, 
dafl man das tlbereinanderlegen vornimmt, indem man die 

y 

Lage von FadenbUndeln einmal-oder mehrmals faltet. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
dafl man das tlbereinanderlegen so vornimmt , daB die 
FadenbUndel in einer Lage im Winkel zu den FadenbUndeln 
in benaohbarten Lagen verlaufen. 

19. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafl man die Faserf lorbildung vornimmt, indem man eine 
erste Gruppe von BUndeln nebeneinander abiegt, wahrend 
man eine zweite Gruppe von FadenbUndeln nebeneinander 
in einem Winkel von J>0 bis 120° zu den FadenbUndeln in 
der ersten Gruppe Uber diese legt. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB 
alle FadenbUndel in einem Winkel zur Langsachse des 
Faserflors verlaufen. 
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21. Verfahren nach Anspruch 9 bis 19, dadurch gekennzeichnet 
dafl man die FaserbUfidel und Faderi dufch Nadeln mit- 
einander verschlingt. 

22 . Verfahren nach Anspruch 9. bis 19 , dadurch gekennzeich- 
net, daS man die FaserbUndel und Paden mit Hilfe von 
auf den Faserflor gerichteten Strahlen eines flieB- 
fahigen Mediums miteinander verschlingt. 

2?. Verfahren nach Anspruch 9 bis 19 und 22, dadurch 

gekennzeichnet, daS man als flieflfahiges Medium Luft 
verwendet. 

24. Verfahren nach Anspruch 9 bis 19 und 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS man als flieflfahiges Medium Wasser 
verwendet . 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB man die Wasserstrahlen mit Hilfe von DUsen mit einem 
Durchmesser von Q,05 mm oder mehr under einem Druck von 
10 bis 300 kg/cm 2 bildet. 

26. Verwendung der Faservliese nach Anspruch 1 bis 25 
als Tragermaterial fur Kunstleder. 
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Fig. I 



Fig. 2 A Fig. 3 A 









Fig. 5 



Fig. 6 



Fig. 7 
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